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INTRODUCCIÓN

El café es el producto agrícola de exportación más importante para Colombia,
representa económicamente el 1.3 del PIB nacional y es conocido por su excelente
calidad en el mundo. De la producción de este producto dependen 560.000 familias y
genera ingresos directos para más de 5 millones de personas.

La industria torrefactora y la comercialización del café tostado o molido se ha
desarrollado principalmente en los países consumidores como Estados Unidos y
Alemania, mientras que en los países productores esta industria no ha logrado un gran
desarrollo y las exportaciones se realizan principalmente como café verde. En Colombia
las tostadoras procesan 1,3 millones de sacos de café verde de 62.5 Kg, que representan
el 10.5 % del café que se produce; en el 2003 se comercializaron $403.000 millones en
café tostado y molido.

En la actualidad países como Colombia, Brasil y Costa Rica muestran gran interés por
desarrollar la industria torrefactora con el propósito de dar mayor valor agregado al
café, debido a los precios deprimidos del café verde durante los últimos años, frente a
los mejores precios del café tostado y molido. En Colombia por ejemplo se están
realizando grandes esfuerzos por interrumpir el estancamiento de esta industria que
atiende el consumo nacional, ya que según estudios realizados por la Federación desde
1996 el consumo por persona no ha cambiado y es de 2.3 kg anuales.

La Federación durante los últimos tres años ha orientado su política hacia el desarrollo
de nuevos mercados de valor agregado y fue así como desde 2003 puso en
funcionamiento la “Torrefactora Sur", ubicada en Bogotá D.C, encargada de tostar y
moler el café que se consume y distribuye en las nuevas tiendas Juan Valdez y en la
producción de sobres de café para preparar la bebida en maquinas especiales. En la
actualidad la planta se ajusta a la Resolución 1 del 22 de enero de 2002 de la
Federación de Cafeteros, por medio de la cual se establecen los requisitos para asegurar
que el café tostado llegue al consumidor final conservando todas sus características de
calidad.

El objetivo de la Federación es lograr un desarrollo sostenible en la “Torrefactora Sur” y
garantizar la transformación y comercialización exitosa del café tostado y molido que se
procesa, participando en el mercado y fomentando el consumo de cafés de alta calidad a
través de las tiendas. Luego para lograrlo debe satisfacerse las necesidades de sus
clientes, quienes tienen derecho a exigir un producto de excelente calidad, apto para el
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consumo, inocuo, higiénicamente procesado y que cumpla con unos altos estándares de
calidad.
Consecuentes, con lo anterior, se propone el presente trabajo de grado que tiene como
objetivo diagnosticar la planta “Torrefactora Sur” en el cumplimiento de las normas
internacionales de calidad y evaluar del sistema actual de operación de la planta, como
principio de la garantía de producir un producto uniforme y controlado; considerando
todos los aspectos que influyen en la calidad y teniendo en cuenta el conjunto de
medidas adoptadas para asegurar que los procesos que se realizan cumpla y se ajusten a
los estándares internacionales como las certificaciones: BPM , ISO 9000, ISO 14000 y
HACCP. El sistema, tendrá como meta principal disminuir los riesgos inherentes a la
transformación y manejo del producto en la planta, inclusive para que no presente
contaminación cruzada: química, física o microbiológica y cuente con las condiciones
humanas e instalaciones adecuadas para el procesamiento en cualquiera de sus etapas.
Se incluirán aspectos tales como: la responsabilidad de gerencia, el establecimiento de
sistemas de calidad, la compra, la trazabilidad, los procesos, las acciones correctivas, el
almacenamiento, las auditorias, la capacitación, los servicios posventa, los registros,
impacto ambiental y las estadísticas.
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FORMULACION DEL PROBLEMA.

Con el propósito de ser competitivos industrialmente, la “Torrefactora Sur” debe ajustar
el conjunto de actividades de tostion y molienda del café dentro de la planta de
producción, a las normas internacionales que guíen y controlen los procesos, para
asegurar que la calidad obtenida sea uniforme, con el fin de ofrecer un producto que
represente un valor agregado para la satisfacción y preferencia de los clientes.

Luego el primer paso para ajustarse a las normas internacionales consistió en realizar el
diagnostico del cumplimiento de las mismas en la planta, para que en el futuro cuente
con un sistema de aseguramiento de la calidad que regule, estandarice, controle y
certifique todo el ciclo de la cadena productiva y cumpla con las normas nacionales e
internacionales de calidad BPM , ISO 9000 2000, ISO 14000 y HACCP.

El diagnostico permitirá identificar los aspectos que se deben mejorar para ajustar la
planta a las normas de calidad, con el propósito de disminuir los reclamos y rechazos
de los productos, reducir los costos operacionales, liberarse de acciones correctivas
innecesarias y evitar la perdida de los clientes.

Adicionalmente, se reducen los riesgos profesionales de salud en los empleados al
adoptar todas las practicas de manejo y operación segura en las instalaciones,
maquinarias y equipos. Lo que también representaría altos costos para las empresas.

En otros aspectos también se facilitará la supervisión y el control en las operaciones de
procesos, para que estas se realicen de forma oportuna y adecuada acorde con todas las
actividades que se llevan a cabo en la empresa. Disminuyendo las inconsistencias y
fallas en los procedimientos de manejo del recibo de la materia prima y la
documentación que la soporta.

Además se podrán planear los procesos de control de calidad durante la producción y
entrega de los pedidos, evitando los incumplimientos, los altos periodos de espera para
los clientes y proveedores. Es importante que la planta obtenga buenas calificaciones
para evitar que ocurran cierres operacionales por fallas en las auditorias que casi
siempre obligan a improvisar cambios en los procesos y en la estructura organizacional.
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Exige mantener la documentación actualizada en cuanto a responsabilidades, funciones,
procedimientos y registros; lo que permitirá orientar a los trabajadores y coordinar los
procesos de fabricación. Reduciendo las fallas que se pueden presentar por la falta de
identificación y trazabilidad del producto en las bodegas de almacenamiento.
Permite finalmente el control de los procesos operacionales por parte de las directivas,
facilitando a la administración verificar y corregir oportunamente la insatisfacción
laboral o quejas permanentes del personal y sus operarios. Disminuye las
reestructuraciones frecuentes y renovaciones permanentes de los procedimientos, que
implican altos costos y siempre ocasionan un trauma en el normal funcionamiento de la
planta.
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JUS TIFICACIÓN.

El café es el primer producto agrícola de exportación y se comercializan anualmente 10
millones de sacos de 70 kg de café en almendra, lo que representó en el 2004/2005 para
el país $US 1.557 millones. Sin embargo la comercialización de los cafés tostados y
molidos se ha desarrollado muy poco, las torrefactoras nacionales en el 2003
únicamente lograron ventas por $403.000 millones; el desarrollo de esta industria se ha
presentado mas en los países consumidores como Estados Unidos y Japón.
Durante los últimos años la Federación busca impulsar mas la comercializar de cafés
procesados, tostados y molidos, como el café liofilizado de gran aceptación, y los cafés
de alta calidad de gran demanda en las nuevas tiendas Juan Valdez. Últimamente
incursiona en el mercado de café empacados en sobres individuales como los Pods, para
ser consumido en maquinas especiales.
En la actualidad la nueva planta "Torrefactora Sur" ubicada en Bogota es responsable
de la producción de café tostado y molido para las tiendas Juan Valdez y la producción
de sobres individuales para exportar y ser utilizados en maquinas de Pods. En dicha
planta el sistema de producción cumple con normas internas, pero no hay un “Sistema
de Aseguramiento de Calidad”, por lo tanto se desea entrar en este proceso de cumplir y
lograr la certificación de las normas internacionales GM P o BPM , ISO 9000 2000 y
HACCP.
El diagnostico es el primer paso para ajustarse a las normas internacionales y realizar de
manera adecuada todos los procedimientos, definir los intervalos de tiempos y
movimientos, evitar perdida de recursos y por lo tanto maximizara los beneficios. Para
cada uno de los procesos todo el personal será responsable y controlará las operaciones
y sus directivos dedicaran mas el tiempo a proyectar sus necesidades futuras, recursos,
capacitaciones y no a modificar permanentemente los procedimientos.
Las normas facilitan la planificación de la empresa estableciendo los procedimientos
estándares que le permitan al personal realizar de forma correcta sus funciones; se
ajusten y cumplan de manera correcta con las auditorias, soporten con documentación y
registros actualizados todos sus procedimientos, generando una permanente confianza y
seguridad a sus clientes y proveedores.
Luego en líneas generales estas normas le permite a la “Torrefactora Sur” organizar un
sistema que puede usar como ejemplo por empresas similares o torrefactoras que
puedan ser creadas en el futuro por la Federación. Además sus estándares pueden ser
aplicables a todos los sectores de la empresa donde no se apliquen, por lo que pueden
ser implementados en toda la organización o solo en partes específicas de la misma
como producción, ventas, administración, depósitos, transporte, desarrollo entre otros.
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Por lo anterior y como requisito para optar al título de Ingeniero de Alimentos se
realizó el diagnostico en la planta “Torrefactora Sur” que procesa café para distribuir en
las tiendas “Juan Valdés” a nivel nacional e internacional.
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RES UMEN

La Federación Nacional de Cafeteros con el propósito de dar mayor valor agregado al
café, inició en el 2002 un programa de distribución y venta de café en las tiendas “Juan
Valdez”; actualmente 21 de ellas están en funcionamiento pero la meta es contar con 30
tiendas a nivel mundial para finales del 2005. En estas tiendas se venden “cafés
especiales” como bebida en diferentes preparaciones y se ofrece también una amplia
variedad de cafés tostados y molidos para consumo.
La planta “Torrefactora Sur”, ubicada en la ciudad de Bogotá, es la responsable de
suministrar el café tostado y molido que se consume y distribuye en todas las tiendas,
por tal motivo y con el propósito de conservar la buena imagen de calidad que tiene el
café colombiano, es muy importante que esta planta se ajuste a un sistema de
aseguramiento de calidad; cumpliendo con las normas BPM , ISO 9000: 2000, HACCP
e ISO 14000. Luego con el propósito de desarrollar el aseguramiento de calidad en esta
planta Torrefactora Sur se realizó el presente trabajo de grado, el cual consistió en la
revisión de las normas internas de control de calidad de la FEDERACIÓN, el
conocimiento de los diferentes Sistemas de Aseguramiento de la Calidad en las normas
internacionales mencionadas y finalmente el diagnostico de cumplimiento de la planta
con estas normas.
Los resultados del estudio mostraron que la planta no cumple con todas las normas, el
diagnostico indicó que la compañía en BPM solamente cumple en 43%, con HACCP
únicamente el 10%, en ISO 9000–2000 con 4%, y en ISO 14000 el 1,2 %. Los puntos
críticos en BPM son la falta de instalaciones sanitarias adecuadas, la capacitación y
educación del personal operativo, el saneamiento y limpieza en general, el control de
plagas y la salud ocupacional. En IS O 9000-2000 se necesitan acciones correctivas, en
entrenamiento, trazabilidad y postventa del producto. Finalmente es necesario
comenzar a desarrollar las normas HACCP e IS O 14000 que están en sus etapas
iniciales. Pero todas estas deficiencias son susceptibles de solucionar debido al interés
directivo de la empresa.
El estudio sugiere que para la implementación del Aseguramiento de la Calidad
debemos iniciar con el desarrollo de un estudio técnico y financiero que incluya
aspectos tales como: la distribución física de la planta, ajustes a los procesos de
elaboración en cuanto a flujos, recorridos de materias primas y de operarios,
reestructuración general con definición de procesos y funciones de los operarios,
dimensionar los equipos, ajustes de procesos y elaboración de manuales para en un
futuro no muy lejano cumplir con las reglamentaciones y garantizar la calidad de
café colombiano del café colombiano a nivel mundial.
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S UMARY

To increanse the added value of Colombian coffee, the National Federation of Coffee
grower of Colombian, stared a direct sells project in 2002. There are 21 Juan Valdez
stores alredy funtioning , and the goal is to establish 30 stores worldwide by the end
of 2005. These stores sell various coffe preparations, and special coffees and wide
selection of roasts and grinding for consumption , all of them100% coffee.

The factory Torrefactora Sur is located in Bogota, Colombia. It roasts and grinds the
coffee beans used in these stores. Since this factory is responsible for the quality and
good name of the Colombian coffee, it is necessary to adjust the systems in the place
to strictly comply with polices: GPM , ISO 9000-2000, HACCP and ISO14000. To
evaluate and improve this process, we conducted this grade work in Torrefactora Sur.
We stared with the review of the rules of the National Federation of Coffee Growers
for quality control, the quality Assurance and international policies and finally
evaluate the company status in relation with polices.

The results obtained showed that Torrefactora Sur do not comply with all the polices.
The diagnosis showed that it complies with 43% of the BPM , 10% of HACCP,4% of
ISO 9000-2000 and 1,2 % of ISO 14000. The analysis showed that the most sensitive
points were : the lack of sanitary installations, education of the employees, cleanness
in general, pest control and occupational health programs for the BPM . For the ISO
9000-2000 the major points include systems corrections, training, tracking of the
products. HACCP and ISO 14000 need to be completely developed. Fortunately, all
the deficiencies can be overcome due to the company director intention’s of the
correcting these problems.

This work suggests some change at the economic, and thechnical levels such as:
rearrangement of the factory, adjustment of the processes, equipment dimensions, and
elaboration of manuals for workers, in orden to assure the quality of Colombia coffee
worldwide .
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OBJETIVOS

GENERAL

Realizar el diagnostico de la planta “Torrefactora Sur” en el cumplimiento de las
normas internacionales de calidad: BPM o GM P, ISO 9000 2000, ISO 14000 y HACCP

ES PECIFICOS .

1. Determinar y definir las observaciones que se deben hacer en la planta “Torrefactora
Sur” según las normas internacionales: BPM o GM P, ISO 9000 2000, ISO 14000 y
HACCP y elaborar los formularios para evaluación.

2. Diligenciar los formularios previa autorización de los directivos y con la motivación
a los operarios de la planta para mejorar la confiabilidad de los resultados.

3. Evaluar el diagnostico de las condiciones de funcionamiento actuales de la planta
“Torrefactora Sur” con respecto al cumplimiento de las normas internacionales.
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1. MARCO REFERENCIAL

1.1. HISTORIA DEL CAFÉ Y ORGANIZACIÓN CAFETERA
El café es una planta de la familia de las Rubiáceas originaria de la parte nororiental
del continente africano, posiblemente de Abisinia, Etiopía y su mas antigua
relación como bebida surgió en Arabia, por esta razón durante muchos años se
pensó que era de origen árabe.
Existen varios documentos antiguos que hablan sobre la historia del café, uno de
ellos es “El triunfo del café” de Abu –Bek, traducido al francés en 1969 por
Antonine Gailland, quien a su vez tradujo “Las pruebas de demostración mas
fuertes en defensa de legitimidad del café” de 1559 escrito por Ab- El- Kader
Ansari Jazariel Hambali. La leyenda mas conocida sobre el café es la de un joven
pastor de cabra llamado Kaldi, quien observó un extraño comportamiento de estos
animales, cuando consumían cogollos y cerezas rojas de los cafetos; induciéndolo a
consumir y experimentar dicha sensación. Esta experiencia la comentó al superior
del convento, quien procedió a cocinar hojas y frutos, produciéndose una bebida
desagradable, pero observando que al quemar los frutos se percibía un aroma
agradable, luego optaron por tostar solo los frutos y de allí nació el café como
bebida. El café llegó a Europa por Italia en 1645, según lo menciona el libro
‘Cuentos y victoria del café” de H. J. Jacob y luego paso a Inglaterra y a Francia; en
este último en Paris en 1689 el café de Procopio, uno de los primeros negocios, la
bebida llegó a tener gran prestigio y renombre en este local ubicado frente al teatro
de la comedia francesa.
Algunas de las versiones sobre la llegada del café a Colombia, indican que este
entró a los departamentos de los Santander, procedente de Venezuela. El sacerdote
José Gumilla en su libro ‘El Orinoco ilustrado’ también menciona presencia de
plantaciones del café en el Orinoco y en 1736 se registra la siembra de semillas de
café en el seminario de Popayán. El virrey Caballero y Góngora en 1781 afirma que
el café se produce en Santander y Boyacá y 1835 se registra la primera exportación
de 2.596 sacos de café de 60 Kg, proveniente del oriente del país y las regiones que
hoy ocupan los Santanderes; extendiéndose posteriormente a todo el país,
principalmente a la zona andina, hasta convertirse en el segundo productor de café
del mundo, exportando entre 10 y 13 millones de sacos de 60 kg. Convirtiéndose el
café para Colombia en el principal generador de divisas después del petróleo y el
carbón y de gran importancia social porque de el dependen directamente 566.000
familias.

21

Desde el 21 de junio de 1927 durante el segundo Congreso Cafetero realizado en
M edellín los cultivadores, comercializadores y exportadores de café crearon la
Federación Nacional de Cafeteros de Colombia; institución de carácter gremial, de
derecho privado y sin ánimo de lucro, representada por el Congreso Nacional
Cafetero, que es la máxima autoridad donde se reúnen anualmente los representantes
o delgados elegidos por todos los departamentos cafeteros. Cuando no esta reunido
cumple estas funciones
el Comité Nacional de Cafeteros
integrado por
representantes de los Comités de Cafeteros y el Gobierno Nacional en cabeza de
sus M inistros de Hacienda y Agricultura. A nivel regional la Federación esta
representada gremialmente por los Comités Departamentales de Cafeteros y los
Comités M unicipales que existen en todos los departamentos que excedan al 1 %
de la producción nacional (en la actualidad son 15 comités).

Los Almacenes
Generales de Deposito de Café, ALM ACAFE S.A, se
constituyeron el 8 mayo de 1965 para presta servicios específicos de logística en
el acopio, almacenamiento, custodia , movilización, proceso de trilla y despacho a
puerto, o entrega a los tostadoras nacionales del café dedicadas al consumo interno.
En su estructura organizacional consta de una Oficina Principal con sede en la
ciudad de Bogota con 8 Sucursales y 5 Agencias, distribuidas en todo el país. La
Oficina Principal de ALM ACAFE se encarga de la planeación, programación y
supervisión de las operaciones relacionadas con el manejo de la especie en el nivel
regional y la coordinación de la exportaciones con la Federación a través de la
División de Operaciones,
la Oficina de Calidad de Café y la División
Administrativa con el apoyo del área de sistemas. La Federación a través de
ALM ACAFE distribuye a las Cooperativas de Caficultores el dinero del fondo
para que compren a los caficultores el café tipo Federación, el cual es recibido y
clasificado, de acuerdo
a sus características físicas y sensoriales para
posteriormente ser almacenado en sus bodegas. De esta forma ALM ACAFE
contribuye a mantener y preservar la calidad del café colombiano a lo largo de todos
los procesos desde su recibo hasta los embarques de exportación o su venta a la
industria nacional.
Con los análisis efectuados al café pergamino, ALM ACAFE también determina la
vocación y aptitud del café para los diferentes mercados externos e internos y presta
servicios de comercialización
a los exportadores particulares, almacena
fertilizantes, administra empaques, realiza ventas a la industria torrefactora nacional
y administra los recursos financieros para la comercialización interna del grano.
(2,12)
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1.2. PROCESO DE TORREFACCIÓN
1.2.1. TOSTION
La torrefacción el proceso de tostado, que consiste en someter los granos de café a una
fuente de calor, ocasionado una serie de reacciones químicas que permiten el desarrollo
de mas de 1000 compuestos, responsables de producir el color, aroma y sabor de la
bebida. Gracias a ella, el café verde se transforma en el producto aromático apetecido
por los consumidores o “café tostado en pepa o molido” que es como se conoce y se
comercializa.
La torrefacción forma parte de un proceso que se realiza con el café trillado o café
verde, donde se cumplen varias etapas como: limpieza de los granos, tostion
propiamente dicha, enfriamiento, molienda, empacado y almacenado. La primera
etapa consiste en limpiar los granos antes de tostarlos para separar las almendras
defectuosas, que desmejoran la calidad de la bebida o los cuerpos extraños que
puede dañar las maquinas. Se puede realizar mezclas de diferentes calidades y
orígenes con el propósito de ofrecer una determinada bebida.
Terminado el proceso de limpieza los granos son sometidos al tostado propiamente
dicho y luego se cumplen la etapa de enfriamiento, que consiste en trasladar el café
del tambor de torrefacción por unos tubos o canales hacia los tanques metálicos de
enfriamiento. Donde el café se revuelve mecánicamente, al tiempo que se le inyecta
corrientes de aire frió, para detener el proceso de tostación; hasta dejarlo a la
temperatura del ambiente y finalmente transportarlo a los salones de depósitos
donde sale a los molinos y de estos a las mesas pesadoras y empacadoras.
La torrefacción propiamente dicha es una de las fases más importante y delicada de
la comercialización del café, puesto que de ella depende la calidad del producto final
para obtener la mejor bebida. La cual depende de la “muestra patrón” o guía para el
tostador que es suministrada por el especialista mezclador y catador de café.
La torrefacción se cumple básicamente en tres etapas: secado, pirolisis controlada y
enfriamiento y depende del tipo de café o mezclas que se utilicen, de la temperatura,
del tiempo y la transferencia de calor. La temperatura de tostion oscila entre 180º y
250º C; durante la primera etapa del proceso se requiere mas energía y básicamente
se produce el secado.
Durante la tostion se lleva a cabo el proceso de pirolisis que consiste en la
fragmentación térmica de las moléculas grandes en ausencia de oxigeno,
presentándose un aumento de la energía calorífica del sistema, debido al carácter
exotérmico de las reacciones, alcanzando temperaturas cercanas a 200º C; a esta
temperaturas se volatilizan compuestos químicos como CO, CO2, aldehídos, esteres,
ácido acético y metanol entre otros. El color del grano de café se hace más intenso y
aumenta su volumen debido a la presión interna ejercida por los gases de pirolisis y
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evaporación del agua, presentándose como consecuencia la crepitación, en este
punto alcanza la plenitud del aroma con una perdida entre 15 y 18%.
A temperatura entre 140º y 210º C hay mayor desprendimiento de gases y se
intensifica el color porque los azúcares se caramelizan y se producen las reacciones
de condensación y polimerización; a temperaturas mas altas se puede concluir en
una nueva crepitación, se detiene el aumento del volumen y se aproxima al punto de
carbonización. Luego las propias características del grano de café determinan la
clase de calor, el tipo de exposición y método de aplicación que produce los óptimos
resultados; para controlar el grado de tostion se vigila el color de los granos
dependiendo del tipo de café que se desea comercializar. Cuando el color es mas
claro o menos tostado el sabor es más suave, mas ácido y menos amargo, mientras
que cuando el color es más oscuro ocurre lo contrario. Al lograr el color deseado
del café se retira inmediatamente de la maquina y se enfría, mediante un proceso
denominado “quenching” que consiste en una fina de aspersión de agua fría,
buscando suspender básicamente las reacciones exotérmicas, disminuyendo la
temperatura por debajo de 150º C. El quenching no busca ganar peso, pues la
humedad hace envejecer rápidamente los granos, pero si ayuda a aumentar la
tonalidad oscura del café, mejora las características de molienda, conservar el aroma
porque se cierran los poros y disminuye la acidez.
Durante la torrefacción el café experimenta una serie de transformaciones como la
disminución del peso por la perdida del agua, azúcares y otras sustancias volátiles,
aumenta su volumen por presiones internas, aparecen en la superficie del grano
algunos aceites o grasas, se modifica la tonalidad y la estructura del grano a un
color moreno oscuro debido a la carbonización de la celulosa y la caramelizacion de
los azúcares y finalmente ocurre una ligeramente pérdida de cafeína debido al calor.
Hay que diferenciar el proceso de tostado natural que sufre el café o torrefacción
de procesos que incluye la adición de azúcar durante tostado o torrefacto.
La pérdida de peso se debe esencialmente a la evaporación del agua que contiene el
café verde, entre el 10 al 12% de humedad. El agua se evapora lentamente a
temperaturas de 90º y 100º C y rápidamente entre los 100º y 130º C y permanece
estable al 3% de la humedad del grano a temperaturas entre los 250º y 280º C, con
una desecación total a 300º C. La pérdida de materia seca cuando se realiza un
tostado muy pálido es del 3%, mientras para un tostado oscuro la pérdida puede
llegar a ser del 14% o mayor.
El aumento de volumen de los granos de café durante la torrefacción ocurre entre los
180º y 220ºC, esta expansión de los granos es causada por el almacenamiento del
CO, generando una presión interna de 5,5 a 8 atmósferas y aumentando el volumen
en 170 - 230 %; dependiendo del origen botánico y el contenido de humedad.
Los cambios de color durante la torrefacción dependen de la intensidad y duración
del proceso de tostado y de la rapidez de enfriamiento y el tipo de café; la textura
interna cambia principalmente durante la crepitación por la presión de los gases del
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grano apareciendo fisuras y grietas en los mismos. Algunos expertos afirman que a
temperatura de 170º C los granos se tornan amarrillos y luego rojizos y entre 200º y
230º C, cuando el humo que se desprende es de tono azulado, el café se hace marrón
y dobla casi su volumen, en este momento hay que interrumpir la operación.
Algunas equipos como sondas introducidas en los cilindros permiten vigilar la
torrefacción pero estos equipos no son muy precisos y viables solamente el hombre
puede definir el momento de interrumpir el proceso.
Los compuestos nitrogenados representan en el café tostado la misma composición
del café verde perdiendo solo los volátiles que contribuyen al aroma. Los aceites y
grasas mantienen su misma composición con excepción de grasas de cadena corta
que se volatilizan, que contribuyen a la fijación y conservación del aroma. Los
aceites naturales y las ceras tienen una estructura química compleja que las hace
altamente resistentes a los efectos degenerativos del oxigeno, estos se transforman
en componentes simples si la temperatura alcanza 232º C y alrededor de esta
temperatura se queman los aceites o las ceras y se carboniza la fibra. Algunas grasa
y aceites volátiles se ven afectados entre un 40 y 100%
Otros cambios que se presentan en el café durante la pirolisis son la variación del
pH que pueden ser afectado en un 20% de su acidez, presentándose a 160 grados un
pequeño efecto y uno mayor a los 170º C.
Como la torrefacción genera alrededor del 25% de gas carbónico que queda al
interior del grano y es liberado lentamente, el café se debe desgasificar antes de
empacarlo y no se debe exponer al medio ambiente porque el aire, la humedad, el
calor y el tiempo lo envejecen, perdiéndose el aroma y alterándose el sabor original;
además los sabores y olores extraños lo contaminan y destruyen su calidad. Luego
con el propósito de conservar la calidad del café es conveniente que en una misma
fabrica se cumplan los procesos de tostion, molienda y empaque, sin dejar espacios
que deterioren el café.
Con relación al tiempo cuando se realiza el proceso de tostion a temperaturas que
oscilan entre 180-250º C, nunca debe demorarse el proceso más de 30 minutos, en
la torrefacción convencional el proceso puede tener una duración de 8 minutos, en
los primeros cinco minutos se presentan la evaporación del agua y en los tres
últimos minutos ocurre la formación del sabor y del aroma; la expansión de la
estructura celular se presenta entre los 3 y 7 minutos. En una torrefacción de lecho
fluido este proceso se puede cumplir en 1,5 minutos, según Roben 1984,
presentándose la evaporación de agua en el primer minuto y la formación de sabor y
aroma en el siguiente 0.5 minutos. (5)
Las variables que afectan el proceso de torrefacción son: la transferencia de calor en
la superficie, la conducción de calor, el transporte de materia y el tiempo de
resistencia en el tostador. La transferencia de calor a la superficie de los granos de
café se puede realizar dependiendo del equipo por radiación, conducción o por
convección. Este último es utilizado en la mayoría de las tostadoras y consiste en
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combinar los gases de combustión con los granos de café para hacer reaccionar sus
compuestos y generar el sabor y el aroma deseado.
La operación se puede realizar en diferentes equipos los más conocidos son las
tostadoras circulares o cilíndricas, que rotan sin parar, para que los granos en
movimiento continuo sean tostados uniformemente. Las máquinas tostadoras se
presentan en diferentes diseños pero se pueden clasificar en tostadoras domesticas e
industriales.
Las tostadoras domesticas: son los equipos más sencillos y consisten en un cilindro
rotatorio perforado y accionado a mano, en el cual el café recibe lentamente la
acción de la temperatura producida por calor directo, derivado de la combustión de
carbón o leña. Al completarse la torrefacción, el café es volcado en una bandeja
generalmente de madera para esperar el enfriamiento. Este proceso se caracteriza
por el olor y el humo emanado del propio café.
Las tostadoras industriales se diferencian por el sistema de transferencia de calor
utilizado y la forma como se transmite esta energía al grano así:
- Por aire caliente: el café se deposita en un cilindro rotatorio metálico, perforado y
el aire se produce en una cámara de combustión de gas o petróleo desde donde es
expulsado sobre el café mediante un ventilador; simultáneamente dentro del cilindro
unas aletas ayudan a que el grano sea expuesto de manera uniforme a los gases de
combustión. El equipo posee medidores de temperatura y existe la posibilidad de
tomar muestras durante el proceso, cuenta con un sistema especial de evacuación de
gases y película plateada o cisco.
- Por calentamiento directo: el café es sometido a la acción directa de una llama
producida por la combustión de gas, la cual calienta el cilindro de tostión.
- Por calentamiento indirecto: es la técnica de torrefacción donde no hay contacto
directo con los gases y consistentes en introducir el café en un cilindro o bola
mecánica rotatoria, colocada sobre un fogón de carbón, gas ACPM o eléctrico.
- Las tostadoras para prueba de café: son de tipo de batería o cilindros, en
agrupaciones de 2, 4 o 6 unidades. El calentamiento que proporciona es uniforme y
fácilmente regulable y además posee disposición variable del ventilador de
aspersión y ciclón., así como un buen sistema de refrigeración, control de
temperatura y visualización del proceso con la cuchara de muestra.
- El tostador de llama interna: opera por calor de transmisión, presenta una capa de
gas que aísla el grano y las temperaturas de la fibra y el aceite; para que no exceda
los 232º C se debe vigila el proceso, pero generalmente el embrión se quema. La
capa aislante de gas no protege contra la intensidad de la fracción radiante,
aumentado la degradación de los aceites y el riesgo de presencia de manchas.
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- El Tostador de calor recirculado externamente opera a abajas temperaturas sin
retardar la transferencia de calor, y la capa aislante es lavada por gases que circulan
a alta velocidad. En este caso no se quema el embrión en el tostador.

En forma general podemos decir que una tostadora de café consta de: un recipiente
de café verde, una tolva, un recipiente rotatorio, el quemador, un área de
enfriamiento del café tostado y un ducto para las emisiones de los gases del
proceso. Para su operación se abren las válvulas de aire y combustión del quemador
para iniciar el calentamiento del equipo, hasta lograr la temperatura deseada y se
verifica la rotación del recipiente tostador. Posteriormente se carga el recipiente
rotatorio con el café verde de la tolva; como el recipiente rotatorio se encuentra
ubicado sobre el quemador que genera los gases de combustión, estos pasan a
través de una pared perforada para combinarse con los granos de café, que se
mueven con la ayuda de una aletas dentro el recipiente y finalmente a través de un
ducto se evacuan los gases y la película plateada o cisco. Cuando el café esta listo
se abre una compuerta para descargar el café tostado en el recipiente enfriador y de
allí se lleva a los molinos y las empacadoras. (1, 3, 4,6,)

1.2.2. M OLIENDA.

La molienda es tan importante como el tostado del café para conservar su calidad,
sobre todo se debe tener en cuenta el tiempo que transcurre entre esta operación y
la preparación como bebida. El café comienza perder su sabor una hora después
de ser molido, luego lo ideal seria moler el café justo antes de prepararlo.
El grado de molienda dependerá del tipo de preparación que se desea. La molienda
gruesa debe ser utilizada, cuando durante la preparación el café tiene mas tiempo de
contacto con el agua y la molienda fina corresponde a un tiempo menor. Esto
también depende del tipo de molino que se utiliza, una maquina de prensa francesa
puede realizar una molienda gruesa en 8 segundos y una fina en 20 segundos . (3,4)
El tamaño de la partícula también influye en el sabor, una molienda fina con
gránulos en promedio menores de 0,5 mm, produce un sabor fuerte y amargo, si es
excesivamente fina puede taponarse la cafetera y salir un café recalentado y de mal
sabor; mientras que una molienda gruesa con gránulos en promedio de 1 mm, el café
es flojo y poco concentrado y cuando es demasiado gruesa no se aprovechan
totalmente las características del café, necesitando una cantidad mayor. El café
pulverizado como harina se emplea para prepara café turco, mientras que el café
muy molido para preparar expressos o para cafeteras de filtro; el café fino es
indicado para los métodos de preparación al goteo o al vació. La molienda mediana
para cafeteras en general y la gruesa para el café de olla.
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Con respecto al tiempo de preparación con café de molienda gruesa la duración es
de 6 a 9 minutos en percoladores y cafeteras de pistón; mientras que la molienda
media es para cafeteras con tiempos de preparación entre 4 y 6 minutos con filtros
de papel o de tela y la molienda fina con cafeteras de preparación con tiempos
inferiores a 4 minutos como el expresso.

Tabla 1 : M oliendas comerciales aleatoria para café :
M alla AST E-11 N°
Gruesa
M edia
12+16
33
7
20+30
15
73
Fondo
12
20
Tolerancia fondo: no <
9
16
Tolerancia fondo: no >
15
24
FUENTE: Federación Nacional de Cafeteros – Oficina Calidades

Fina
0
70
30
25
40

Como se puede observar en la tabla el promedio de las partículas determina el tipo
de molienda, un buen molino no se debe calentar, debe moler uniformemente y no
debe contaminar y tal como se mencionó para el café tostado, también el café
molido se debe proteger del calor, del aire, la humedad, la suciedad, los olores y los
sabores extraños.(20,15,4,)

1.2.3. EL EM PAQUE
El empaque juega un papel muy importante para conservar la frescura y las
cualidades fundamentales del café después de que ha sido tostado y molido.
Después de ser empacado, en primer lugar se desprende los aromas liberados por la
torrefacción y en segundo lugar el café se envejece pero a diferencia del vino este
envejecimiento no le es favorable. Al contacto con el aire, las ceras y las grasas que
contiene el café se van alterando, así un café tostado expuesto al aire se oxida en
20 días y un café tostado y molido en 5 días.

El café tostado se debe proteger del calor, el aire, la humedad, la suciedad, de
colores y sabores extraños. El café tostado y molido no se debe dejar al medio
ambiente y se deben mantener limpios y en perfecto estado los sitios de
almacenamiento, transporte, molienda y empaque. Al elegir un empaque se debe
asegurase que el material de este sea inerte resistente a las grasas y los aceites, no
debe permitir la entrada de aire ni de agua, y el café se debe mantener a una
humedad inferior al 5 %, ya que una humedad mayor lo deteriora rápidamente.
Cuando se empaca herméticamente el café se debe desgasificarlo sin que se pierda
el aroma, el café tostado y molido empacado normalmente se conserva hasta 2
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meses, en atmósferas modificadas hasta 6 meses y al vació hasta un año el café
tostado en pepa se conserva hasta tres veces mas que el café molido.

El sistema de empacado puede ser manual o automático, el material puede ser de
bolsas triples de papel, empaques flexibles de PVC, celofán, propileno, poliéster o
metalizado y empaque rígidos de plásticos o metálicos. Se debe buscar una alta
hermeticidad en el empaque. (15,4)

1.3. ASEGURAM IENTO DE LA CALIDAD
El aseguramiento de la calidad es el conjunto de acciones planificadas y
sistemáticas, necesarias para proporcionar la confianza adecuada a un producto o
servicio para satisfacer los requisitos dados de calidad. Los requerimientos de la
calidad en los procesos y en los productos cada vez tienen mayor demanda, estos
deben ser manejados por guías, normas de higiene, calidad de procesos, manejo y
distribución de los productos.
El paso más importante en el aseguramiento de la calidad previo a la
implementación es realizar un diagnóstico en el cumplimiento de las normas
internacionales de calidad: BPM o GM P, ISO 9000 2000, ISO 14000 y HACCP.
Porque para asegurar la calidad de los procesos todas las actividades de control de
calidad deben tenerse en cuenta, incluyendo las estrategias de la compañía, la
documentación y los sistemas de administración de la calidad. Estos sistemas
ayudan desarrollarse con los estándares de calidad internacionales propuestos por
el sistema DIN / ISO 9000-9004, correspondiente a la norma europea EN 29000.
El sistema de calidad de la norma de la ISO 9000 tiene tres componentes básicos
que son: la estructura del proceso organizativo (incluye
representante
administrativo, representante de calidad, descripción del trabajo, responsabilidades y
funciones), la documentación del sistema (incluye los manuales de control de
calidad, procesos, procedimiento y formularios) y comprobación del sistema de
auditoria interna (incluye el protocolo y el análisis).
La guía para calidad debe ser la siguiente:
- La calidad de los productos y servicios.
- La calidad debe ser libre de defectos.
- El nivel de calidad lo debe establecer y evaluar el consumidor.
-Todos los empleados deben ser responsables de la calidad, cuando cada uno trabaja
realizando correctamente sus funciones.
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- Todo el trabajo debe ser bien realizado desde el principio.
- Llenar todos los requisitos de calidad es una herramienta para la administración.
- La calidad del trabajo es factor importante en la evaluación de los empleados.
- Existen unos pre- requisitos fundamentales que se deben tener en cuenta en el
diseño de la planta, las instalaciones, los equipos, las buenas practicas de
manufacturas el control de plagas la sanidad y inocuidad de la planta. .

La gestión de calidad en una planta se basa en primer lugar, en las Buenas
Prácticas de M anufactura (BPM ), que así mismo son el punto de partida para la
implementación de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el sistema de
Análisis de Riesgos y Control de Puntos Críticos (ARCPC ó HACCP) y las Normas
de la Serie ISO 9000, como modelos para el aseguramiento de la calidad (26).

1.3.1. BUENAS PRACTICAS DE M ANUFACTURA, BPM .

Las “Buenas Prácticas de M anufactura” son los procedimientos necesarios para
lograr alimentos inocuos y sanos o procedimientos de higiene y manipulación, que
constituyen los requisitos básicos e indispensables para participar en el mercado.
Las BPM son aplicables en todos los establecimientos donde se elaboran alimentos
o se comercializan y constituyen los procesos exigidos en lo que se refiere a:
establecimientos (instalaciones, diseño, construcción y zonas de manipulación de
alimentos), vestuarios (abastecimiento de agua, iluminación y ventilación), equipos
(limpieza y desinfección de productos, precauciones y aseo del personal), higiene
durante la elaboración (requisitos de la materia prima, prevención de contaminación,
empleo del agua), operaciones de elaborado y envasado, dirección y supervisión
(juzgar los posibles riesgos, vigilancia y supervisión eficaz); documentación
(requisitos de elaboración, producción y distribución); almacenamiento y transporte
(impedir contaminación y proliferación de microorganismos, vehículos autorizados
con temperatura adecuada) controles de laboratorio (métodos analíticos
reconocidos).
Se conocen otras normas que ayudan en las BPM como son la DIRECTIVA
93/43/CEE son certificadas por la unión europea y son reglas para satisfacer este
mercado donde amplían aspectos sobre las normas generales de higiene de
productos alimenticios y las modalidades para la verificación de la observancia de
dichas normas (25). Define la higiene de los productos alimenticios como las
medidas necesarias para garantizar la seguridad y salubridad de los productos
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alimenticios. Estas medidas cubren la producción primaria, preparación,
transformación, fabricación, envasado, almacenamiento, transporte, distribución,
manipulación y venta o suministro al consumidor.
Sobre la base de esta DIRECTIVA, los Estados miembros deben fomentar la
elaboración de guías de prácticas correctas de higiene, sobre las cuales se basan los
controles realizados por las autoridades competentes. Estos controles incluyen una
evaluación general de los riesgos que potencialmente presentan las actividades de la
empresa para la seguridad alimentaría.

1.3.2. CODEX ALIM ENTARIO

El Codex Alimentario son reglamentaciones normativas de prácticas y principios
generales de higiene de los alimentos. Incluye la aplicación de prácticas adecuadas
de higiene y sanidad, en el proceso de alimentos, bebidas, aditivos y materias
primas. Reduce significativamente el riesgo de intoxicaciones a la población
consumidora, lo mismo que las pérdidas del producto, al protegerlo contra
contaminaciones contribuyendo a formarle una imagen de calidad y adicionalmente,
evita sanciones legales a los empresarios (32).
Estas recomendaciones incluyen lineamientos para ser aplicados en los
establecimientos dedicados a la obtención, elaboración, fabricación, mezclado,
acondicionamiento, envasado, conservación, almacenamiento, distribución,
manipulación, transporte y expendio de alimentos y bebidas, así como de sus
materias primas y aditivos, a fin de reducir los riesgos para la salud de la salud de la
población.

1.3.3. NORM A ISO 9000: 2000.

Son los elementos que conforman un sistema de gestión de calidad cuya aplicación
garantiza el control de las actividades administrativas, técnicas y humanas de las
organizaciones que inciden en la calidad de productos y servicios" (30)
En la estructura de la serie de esta norma se incluye:

1. ISO 9000: Sistemas de Gestión de Calidad. Fundamentos.
2. ISO 9001: Sistemas de Gestión de Calidad. Requisitos.
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3. ISO 9004: Sistemas de Gestión de calidad
Recomendaciones para el mejoramiento del desempeño.
4. ISO 14000: Directrices para la auditoria medio ambiente
y calidad. (30)
Se aplican a la industria farmacéutica, cosmética, alimenticia y a sus proveedores.
Las interrelaciones y las bondades de las experiencias de implementación de los
sistemas de gestión de calidad ISO 9000 y Buenas Prácticas de M anufactura (BPM ),
están en que dichas normas son emanadas por políticas de los organismos
relacionados con la salud. Siendo así que en el ámbito mundial estas son regidas
por entidades tales como la OM S, la FAO y la FDA.
Es importante aclarar que dentro de las BPM aparece recomendado otro subsistema
denominado HACCP el cual "Es un sistema que identifica, evalúa y controla los
peligros que son significativos para la inocuidad de los alimentos"
1.3.4. SISTEM A HACCP
El sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP), es un
enfoque sistemático para identificar peligros y estimar los riesgos que pueden
afectar la inocuidad de un alimento; a fin de establecer las medidas para
controlarlos.
Se trata de un sistema que hace énfasis en la prevención de los riesgos para la salud
de las personas derivados de la falta de inocuidad de los alimentos, el enfoque está
dirigido a controlar esos riesgos en los diferentes eslabones de la cadena alimentaría,
desde la producción primaria hasta el consumo final.
Los beneficios de HACCP se traducen para quienes producen, elaboran,
comercializan o transportan alimentos en una reducción de reclamos, devoluciones,
reproceso, rechazos. También para la inspección oficial se ven favorecidos frente a
la necesidad de inspecciones menos frecuentes y de ahorro de recursos para el
consumidor en la posibilidad de disponer de un alimento inocuo.
Además es necesario promover la industrialización y aprovechamiento de productos
agropecuarios que se pierden en épocas de cosechas o simplemente no se les da un
valor agregado para exportar, como es el caso de las frutas y la acuicultura.
En el caso de la industria alimentaría se deben involucrar los parámetros que cada
empresa debe seguir según las normas internacionales y los decretos nacionales para
el control de alimentos que produzca. Esto debe estimular además la investigación
de la misma empresa o grupos de empresas para mejorar el producto, por lo tanto es
un proceso de M ejoramiento Continuo. (22,23)
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1.4. RECONOCIM IENTO GENERAL DE LA TORREFACTORA
La “Torrefactora Sur” fue creada en diciembre del 2002 por la Federación Nacional de
Cafeteros de Colombia en las instalaciones ubicadas en la carrera 70 C # 62 B - 03 Sur
en la ciudad de Bogota D. C. y depende directamente de la Gerencia General de
Almacafe S A.
La planta ocupa un terreno construido en 1.103 m² donde funciona las áreas
administrativas y de producción. La parte administrativa esta ubicada en una
construcción de dos plantas: en el primer piso funciona el laboratorio de calidades, las
áreas de vertieres y baños para los trabajadores y la cafetería y en el segundo piso se
encuentran la oficina de la dirección de la planta, una sala de juntas y un espacio para
etiquetado de empaques.
El área de producción incluye: dos espacios de almacenamiento separados por mallas,
uno para la materia prima o café verde y en el otro el producto terminado, una tolva de
café verde, una tostadora, una bascula para pesar el café tostado, dos silos uno para
almacenar café en grano tostado y otro para café molido, un molino, un desgasificador,
una espacio para empaque con operarios una dosificadora y una empacadora para café
especial Juan Valdés, dos maquinas para empaque de Post. También con un espacio
para operarios y una zona de control electrónico de los equipos.
Adicionalmente se encuentra un almacén o bodega de materiales diferentes a café, un
taller de maquinaria, un compresor y el área de almacenamiento de ACPM que se
encuentra en un espació externo a la torrefactora. (Ver plano).
La planta tiene una capacidad de producción de 2.000 a 2.500 unidades de café tostado
de la línea Juan Valdés, en presentaciones de 500, 750 y 1000 g. Lo que representa una
capacidad diaria de proceso, entre 1 a 5 toneladas de café tostado y entre 120.000 y
135.000 unidades diarias de presentaciones en café empacados en sobres individuales o
“Pods”.

En la actualidad trabajan en la planta 23 personas así: el gerente administrativo, un
director de calidades, un administrador, 3 operarios del laboratorio de calidades, 9
operarios para café Juan Valdés , 6 operarios para Pods y 2 personas de apoyo. Los
operarios de producción generalmente laboran en tres turnos diarios de 8 horas
iniciando a las 6 AM .
La planta “Torrefactor Sur” depende económicamente para su funcionamiento de
Almacafé S. A. y recibe además el apoyo técnico y administrativo principalmente de
área administrativa de Federación, de la Oficina de Calidades, de la trilladora Bogotá y
de todas las demás dependencias de esta institución.
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Para la comercialización de café la “Torrefactora Sur” tiene una relación directa con las
13 tiendas Juan Valdés creadas en el país y en el exterior a través de Procafecol y con el
arrea que comercializa los Pods.

La “Torrefactora Sur” depende de los Almacenes de Deposito de Café o Almacafé y
esta bajo el control de la Superintendencia Bancaria, por lo tanto esta obligada a cumplir
las normas legales que rigen para esta clase de establecimientos. La Federación
Nacional de Cafeteros aun cuando tiene la capacidad y facultad de actuar en todos los
campos o procesos del café, a delegado en Almacafé el manejo de la logística de este
producto y sus insumos como parte del proceso de comercialización. Luego los
Almacenes de Deposito de café cumplen entre sus funciones con la transformación y
distribución del café, apuntando siempre en beneficio de la industria en general y
favoreciendo los intereses de los productores.
La misión de Almacafé es participar en la comercialización y logística interna del café,
mediante la prestación responsable y oportuna de servicios como operador y almacén de
deposito, para contribuir al logro de la Federación nacional de Cafeteros de Colombia.
La visión de Almacafé es ser reconocida por el gremio cafetero por su efectividad y
competitividad, como la organización líder en la comercialización interna del café y sus
insumos.
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PLANO ACTUAL DE LA TORREFACTORA SUR
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1.4.1. AREAS DE PROCESO
La torrefactora opera con 9 áreas de proceso que son: satisfacer
a los clientes,
programación, ingreso, calificación, tostar, moler, empacar, entrega y análisis de
resultados, así:
En satisfacer a los clientes se incluyen actividades como conocer las necesidades de
los clientes, determinar el perfil de las materias primas requeridas e indicar las
necesidades y periodos de suministro.
Durante la programación se tienen e cuenta las necesidades de producción, los insumos,
la mano de obra y el transporte.
En el ingreso se tiene en cuenta la autorización del ingreso, la verificación de las
materias primas, los insumos, su ubicación, el registro del ingreso, la entrega, el
registro de salida de materia prima y los insumos.
Para la calificación del café se realiza el análisis físico de la materia prima y el análisis
de taza en el laboratorio de calidad.
En el proceso de tostion se alistan los equipos, ejecución de receta, carga de la tolva,
preparación de las muestras, análisis de calidad, llenado del silo, homogenización y
transporte.
Para la molienda se realiza el alistamiento de los equipos, ajuste del molino, carga de
la tolva del molino, molienda, preparación de muestras, análisis de calidad,
transporte al silo y finalmente se empaca.
Durante el proceso de empaque se realiza también un alistamiento de equipos, se
verifican las condiciones del empaque, el ajuste, se reciben los insumos para marcar,
empacar, control, informe de producción por líneas, verificación de empaque, peso y el
embalaje.
Durante la entrega se realizan actividades como verificar y recibir la producción, se
actualizan los registros de recibo, se preparan los documentos de despacho, se ingresa la
información de despacho y finalmente él cargue.
Finalmente en él ultimo proceso se analizan los de resultados sé preparar y entrega el
informe de producción y se presentan los de más informes.
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1.4.2. DES CRIPCIÓN DE LOS EQUIPOS
Las características generales de los diferentes equipos se describen en la siguiente tabla
y posteriormente se habla en detalle de la tostadora en sí y del molino.
TABLA 2. CARACTERÍS TICAS GENERALES DE LOS EQUIPOS :
Equipo
Tostador

Capacidad
Observaciones
760 Kg/h
Variables
240 kg/baches
Silos de tostado
5000 kg
Tostion variable
M ezclador homogenizador 300 kg
Silos de alimentación
4000 kg
Variables
Silos de molido
6000kg
M olienda variable
M olino
1200 kg/h
Con tres vibradores
M aquina de Pods
100 pods/min
Fuente Federación Nacional de Cafeteros de Colombia-Almacafe

1.4.2.1. Tostadora Petrocini 24 A
La Tostadora esta operada por un controlador de tostación Petroncini o PTC, que vigila
y ejecuta todas las funciones de la maquina Tostadora Petrocini 24 A. El PTC, hace
todas las gestiones de desenvolvimiento automático de las operaciones relativas a la
maquina tostadora, indicando que receta de tostión se sigue y haciendo que de esta
forma sean rigurosamente repetible todas las operaciones con evidentes ventajas de
calidad constante del producto final.
Las funciones a controlar por el equipo son:
-

Automatico.
Semi automatico
Stand by
Carga manual de café, memoriza hasta 20 recetas de tostion.
Carga café verde en la tolva.
Precalentamiento.
Descarga de café crudo.
Tostión , etapas 1.2.3.4.5.
Primera pausa de fin de tostión .
Enfriamiento con agua
Pausa de aromatización.
Descarga de café tostado.
Giro de paletas de enfriamiento.
Descargue.
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El equipo esta dotado de:
-

Un despliegue alfanumérico
Un teclado para secuencia operativa que indica la modalidad de trabajo y las
funciones habilitadas, compuesto por 24 teclas
Una tecla para fin de Tostion .
Un teclado numérico para entrada de datos compuesto por 15 pulsadores.
Con 8 lámparas indicadoras de operación en curso.

El equipo PTC esta dotado de una memoria no volátil, capaz de conservar
permanentemente los parámetros relativos a 20 recetas diferentes de tostion
programables. Además posee una memoria de los estados de la maquina tostadora
durante su funcionamiento y una tecla de “Start M enu” con la que se puede acceder a la
visualización y modificación de los parámetros independientes de la receta de tostion.
La maquina puede operarse en tres modalidades automático, semiautomático y manual,
para operarla en automático y semiautomático el interruptor de rodillo del comando
manual debe estar puesto en estas posiciones y las lámparas tanto de automático como
de “Stand by” , Llama 1” , Llama 2....o Llama 5 deben permanecer encendidas. Al
terminar la fase de “Stand by” se desactiva, el cargador se apaga y la maquina pasa a la
fase de precalentamiento. Es posible procesar 3 tipos de café en la tolva, en el tambor y
en la vasca, cada uno con su propia receta, pudiendo controlar cualquiera de las 3
recetas en la ejecución.
Los parámetros que se pueden acceder:
-

Temperatura de café
Temperatura de tambor.
Carga de manual de café
Tipo de café en la tolva de café verde.
Tipo de café en la vasca.
Temperatura de Stand by.
Introducción de parámetros de tostion de café.
Temperatura de emergencia del café
Temperatura de emergencia del tambor.

Otro equipo importante en la Tostadora es el Quemador Baltur BT 34 DSG, provisto de
un tornillo de regulación del disco de las llamas, dicho dispositivo permite la
optimización de la combustión reduciendo o aumentando el paso de aire, a través del
disco y la cabeza. Funciona actuando sobre el tornillo de aire de la primera llama
cuando se acciona la válvula de regulación de aire, a una de las posiciones que permita
el paso del combustible.
Cuando el quemador esta prendido con la primera llama se debe corregir si es necesario
la salida de aire de combustión, actuando sobre el correspondiente tornillo, por medio
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de una tuerca. La llama debe tener un color naranja claro. Normalmente se debe apagar
y volver a prender el quemador para asegurarse que el encendido ocurra correctamente
y algunas veces es necesario corregir la posición de la válvula de regulación de aire de
la primera y segunda llama.
Para asegurarse que el aire de combustión sea el adecuado a la cantidad de combustible
que entra al quemador, es indispensable realizar; el control de la combustión mediante
un instrumento para análisis de humos que revela el porcentaje de CO2 y la intensidad
del humo. El valor del CO2 debe ser mínimo del 10% y optimo del 13%.
Características técnicas del BT 34 DSG
-

Capacidad: 18-34 Kg /h
Combustible Gasolina 1.5 ° E a 20 ° C
M otor 0.37 KW de 220 / 380 V 1,73 A 2800 g’ 50 Hz
Transformador 2 X 4 KV 20 mA 220 W 1 A 50 Hz

1.4.2.2 M olino de Rodillos PROBAT - Tipo UW Serie 03.
Los molinos de rodillos PROBAT trituran los granos de café tostado en dos etapas para
obtener café molido en un espectro de granulación regulable y con un volumen de
apisonamiento registrable. Se puede regular en forma continua la distancia entre los
rodillos, de esta manera se influye sobre el espectro de granulación del café molido.
Los granos de café molidos se deslazan por efecto de la gravedad desde arriba así abajo
en el molino, la cantidad del producto es regulada por medio de un canal oscilante
electromagnético regulable por telemando. Una vez triturado hasta la fineza deseada,
el café molido cae sobre una pila helicoidal y por medio de unos cepillos largos sacan
continuamente los residuos de los granos molidos desde los rodillos.
Debajo de los turbo mezcladores se encuentra un botón de corriente trifásica en el
estante de la maquina que se acciona por medio de correas trapezoidales tanto el equipo
de molienda como el turbo mezclador. Se puede medir el consumo de potencia del
motor en un amperímetro instalado en el armario de distribución. El consumo de
potencia de mezclador es una medida de sustitución para el caudal de café, en base a la
cual se regula el suministro. En el molino y en el compresor no se puede evitar que la
energía se trasforme en calor, para conservar el aroma hay que eliminar rápidamente el
calor del café. Los rodillos del molino fino están refrigerados interiormente y el turbo
mezclador desde afuera y mediante válvulas termostaticas se regula automáticamente
el caudal del agua en función de la temperatura de retorno.
El café mismo establece la eficiencia del molino de acuerdo a los siguiente factores:
-

Calidad del tipo de tostado.Eficiencia de limpieza preliminar.
Homogenizador del mezclador.
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-

Grado de tostión.
Dureza.
Temperatura.
Periodo de almacenaje después del tostado.
Humedad.
Tamaño de los granos.

Instrucciones de registro:
1.
2.
3.
4.
5.

Ajuste antes de la puesta en marcha.
Paralelismo y punto cero de los rodillos del triturador preliminar.
Capacidad del distribuidor.
Chapa de guía del canal oscilante.
Hendidura de aire en los vibradores de lanzamiento

Para el equipo de molino fino producir un café molido de fineza normal se deben
colocar las hendiduras entre rodillos con el volante en 0,18 mm. Girar el volante desde
indicación del medidor 0/0 es igual 0,5 mm en aproximadamente un cuarto de vuelta
hacia la izquierda hasta aguja roja: 3 y aguja negra: 6 =l 0,18 mm de hendidura de los
rodillos.
El reloj medidor no indica mili micras y no entrega linealmente la modificación dela
hendidura por efecto de la dilatación térmica. El ancho de la hendidura registrado esta
asegurado contra modificación bloqueado el tornillo de muletilla 2-10 detrás del
volante.
Para moliendas gruesas hay que ajustar las hendiduras entre los molinos finos con el
volante el aproximadamente 0.3 mm vale decir ajustado el reloj medidor en 6/6 .
Las características físicas del café molido limitan las posibilidades de la compresión la
densidad de compresión puede alcanzar un valor máximo de 50g /l respecto al peso
especifico del grano. Siempre al iniciar una molienda se debe dejar operar durante 3
minutos para luego saca una muestra de café molido para determinar el espectro de los
granos y la densidad de compresión para establecer las correcciones necesarias de
ajuste.
El molino antes de poner en marcha debe recibir una manutención semanalmente que
consiste en: limpiar los imanes permanentes debajo del distribuidor, limpiar los
rodillos, desmontar cojinetes del compresor, revisar la refrigeración de agua, examinar
la tensión de las correas trapezoidales y medir las distancias mínimas de los rodillos
con calibre de espesores y eventualmente ajustar adicionalmente cada 2000 horas de
servicio debe recibir un cambio de aceite y cada 8000 horas lavar los cojinetes y retirar
la carga de
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1.5. PRINCIPIOS GENERALES EN LAS TORREFACTORAS.
En las plantas torrefatoras se debe tener en cuenta algunos principios generales
relacionados con el personal, instalaciones, edificaciones, equipos, procesos y
documentación, los cuales están implícitos en las Buenas practicas de M anufactura.
Con respecto al personal la empresa está obligada a contar con un número
suficiente de empleados, que posean un buen estado de salud, buena formación,
capacitación continua y que cumplan las practicas higiénicas de la medida
establecidas, bajo una supervisión de buenas practicas de manufactura.
Las instalaciones y edificaciones deben estar aisladas de focos de insalubridad,
diseñadas, construidas y equipadas para evitar contaminaciones, las rutas de
circulación y de personal deben estar debidamente señalizadas y definidas, las
instalaciones deben ser adecuadas y suficientes, el agua debe ser potable, disponer
de un sistema para la eliminación de residuos líquidos y sólido, las áreas de proceso
y almacenamiento deben tener pisos y drenajes que no genere contaminaciones.
Construidas con paredes resistentes, libre de grietas, no absorbentes, techos donde
no se acumule la suciedad ni la humedad, ventanas fijas, puertas lisas, escaleras y
elevadores que no influyan en el flujo de café, iluminación suficiente, ventilación
adecuada de polvo o gases, el pesaje de proceso deben realizarse en áreas cerca a
los laboratorios de análisis y deben estar separadas del área de producción.
Los equipos deben estar construidos, diseñados, adaptados, ubicados e instalados de
conformidad con las tareas que se realicen, sin representar el mínimo riesgo y
facilitando su limpieza. Los equipos de transportes de materia prima no deben ser de
gas, ACPM o gasolina, se debe evitar su desplazamiento entre áreas externas e
internas y deben descontaminar cada vez que lo requieran.
Los programas de calidad en las plantas son esencialmente preventivos y cubre
todas las etapas desde la recepción del café verde hasta la distribución del café
tostado o molido. La planta debe contar con un laboratorio de control de calidad
que realice las pruebas y ensayos; debe contar con una área adecuada para realizar
análisis físicos y pruebas sensoriales de café, para evaluar y valorar las calidades
sensoriales de los café verde, semi-tostados, tostado y molido. El tipo de muestreo,
el procedimiento, las especificaciones y los métodos de ensayos debe ser
reconocidos oficialmente, documentados y ajustados a las normas internacionales
para dar unos resultados confiables.
La planta esta obligada a llevar los registros y la documentación de todas las
actividades de la planta, cubrir todos los factores que puedan afectar la calidad,
como el personal que labora, el manejo del café, los equipos, el control de calidad,
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la seguridad industria, el transporte el almacenamiento entre otros. Estos registros y
documento debe ser escritos en lenguaje claro e inequívoco, actualizados, ajustados
a los procesos y procedimientos; deben contar con manuales, guías o instrucciones
donde se describen los equipos las operaciones y los procesos. En estos documentos
se debe especificar las características del café verde, los productos terminados y los
registros deben permanecer legibles y recuperables.
En resumen todo el personal, las instalaciones, los equipos, los materiales y las
operaciones deben presentar un adecuado nivel de saneamiento e higiene para
evitar riesgos de contaminación y este plan de saneamiento debe incluir un
programa de limpieza y desinfección; seleccionando los procedimientos,
instrumentos y equipos adecuados para una planta de alimentos; los equipos de
limpieza deben permanecer exclusivamente dentro de la planta, así como la
indumentaria de los trabajadores, prohibiendo el ingreso de personal no autorizado.
La planta debe mantener áreas secas y el personal debidamente protegido, contar
con un programa de eliminación de desechos líquidos o sólidos, establecer un
control integrado de control de plagas y microorganismos y se debe contar con un
grupo de personas dedicado especialmente al mantenimiento preventivo de equipos,
maquinaria e instalaciones. Es indispensable llevar registros de las fechas en las
cuales se realizan trabajos de mantenimiento, la calibración de equipos y las fechas
de re-calibración.
1.5.1. Estructura Administrativa
Con relación a la estructura administrativa se debe tener en cuenta principalmente un
mejoramiento continuo en las personas, la calidad, los precios, los costos, las utilidades,
las cantidades y los plazos de entrega incluyendo registros estadísticos. En cuanto a las
personas como empleados se debe procurar por su bienestar, suministrándoles un
ingreso adecuado, ofreciéndoles un trato respetuoso, capacitándolos y creando
incentivos para su buen desempeño; con relación a los métodos de administración
fundamentales estos deben ser integrales, incluyendo reglas, reglamentos y
procedimientos de apoyo para el cumplimiento de las metas, registrando la información
estadística con el objetivo principal de lograr un aseguramiento de la calidad, en procura
de mantener resultados en la viabilidad económica de la empresa, atendiendo a
satisfacción y cumplidamente el suministro y las cantidades solicitadas de producto a
los clientes, que en este caso son las tiendas de café Juan Valdez.

1.5.2. Recepción de café verde
En relación con la recepción del café verde este debe cumplir con las normas que rigen
un lenguaje común, según la norma ISO 3509, ICONTEC C15.122, realizando un
análisis preliminar en el lugar de recepción teniendo en cuenta: que no presente olores
extraños, como mohos fermentos o químicos. Los empaques deben estar en buen estado
y limpieza; la temperatura debe ser la ambiental debido a que no debe presentar
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descomposición o fermentación por microorganismos y el muestreo regirse según las
normas ISO 6666; ICONTEC 2312 sobre el muestreador y; ICONTEC 2323
específicamente sobre el muestreo. Esto es realizado por la Federación con ayuda de
Almacafé.

Al café verde se le debe realizar un examen visual y olfativo que se ajuste a las normas
vigentes y durante el cual se le observen sus características tales como: estado del
empaque, granulometría, porcentaje de humedad, detección de defectos y materias
extrañas, ausencia de olores extraños, determinación del daño o presencia de insectos,
análisis sensorial y análisis de residuos químicos si hay sospechas de estos.

El café verde debe recibirse en fibras naturales, para su selección y adquisición los
residuos químicos ser inferiores a los limites máximos permitidos, evitar
contaminación, no incurrir en alteración y daños físicos durante el recibo. Clasificar el
café y almacenarlo en condiciones apropiadas, los empaques y embalajes por ningún
motivo se deben romper o alterar cumpliendo con las BPM , los productos rechazados
productos no conformes los cuales se notifican a las personas responsables del producto
por escrito o
almacenarse en sitios para tal fin, ordenados en pilas que permitan
fumigaciones, hacer un control de inventario de las operaciones de almacenamientos en
condiciones higiénicas de funcionalidad integral.

Los proveedores de café verde realizando periódicamente seguimiento y evaluaciones
internas debidamente documentadas.

1.5.3. Café tostado, molido y empaque

Durante el tostado, molienda y empaque del café
se deben considerar
principalmente los equipos y el proceso de operación. En cuanto a equipos las
tostadoras, molinos y los silos de desgasificacion y con relación a los requisitos de
proceso las operaciones de torrefacción molienda, desgasificacion y empaque.
Con relación a los equipos: Las tostadoras deben ser eficientes y permitir manejar
temperaturas superiores 180º C, en un tiempo de operación inferior a 30 minutos.
Los ductos para la emisión de gases y humos deben evitar la contaminación de
partículas al medio ambiente y contar con un sistema efectivo de extracción de
vapores, gases y cisco durante la tostión. Debe contar con una unidad de
enfriamiento
que permita la disminución rápida a la temperatura ambiente en
menos de 10 minutos, los equipos de carga y descargue de café verde y café tostado
debe ser seguros y efectivos, con un sistema para verificación y control tales como:
muestreador, control y registro de temperatura, control de la fuente de calor, de
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flujos de aire y sistemas de extracción. Los tanques de almacenamiento de
combustible deben estar separados físicamente del área de tostion.
.
El café tostado y molido debe inspeccionar en cuanto a las normas vigentes y las
especificaciones del fabricante. Teniendo en cuenta observaciones tales como:
homogeneidad o apariencia general, peso, humedad, análisis microbiológico,
grado de tostion, granulometría y análisis sensorial. , la humedad con un máximo
del 5% máximo, el análisis microbiológico,
el grado de tostion, análisis
granulométrico con mallas, análisis químico si es necesario. Cuando el café ya esta
empacado se le debe mirar pureza análisis químicos y físico del empaque
dependiendo del tipo de material que se utilizan en la planta, análisis sensorial
dependiendo de la calidad en taza después y antes de ser empacado, determinación
máxima de oxigeno.
Con relación a los molinos, estos deben garantizar la mayor homogeneidad posible
de las partículas obtenidas en esta transformación, la temperatura de operación no
debe superar el 10 % de la temperatura ambiente, en lo posible se debe realizar por
etapas y la calibración debe ser fácil y efectiva.
Los silos de desgasificacion deben ser totalmente herméticos y diseñados para
manejar presiones internas generadas por el café verde en atmósferas modificadas,
debe contar con válvula de alivio y medidores de presión. Las operaciones de
cargue y descargue deben realizarse fácilmente y lo más rápido posible.
En cuanto a los requisitos durante el proceso: estos en general se inician en algunas
ocasiones con un pre-tratamiento del café verde como limpieza y clasificación para
continuar con la torrefacción, molienda , desgasificacion y empaque. El café
tostado y molido se debe transportar mecánicamente o por transporte neumáticos al
vació o en atmósferas inertes, que eviten las exposiciones del café al medio
ambiente o corrientes de aire. La materia prima debe descargarse en áreas separadas
donde se realizan el proceso y los productos devueltos por deficiencia en los
empaques no puede ser empacados.
Las operaciones de torrefacción deben ajustarse a las características de la humedad
y densidad del café verde recibido, la maquina debe cargarse caliente a la
temperatura de tostion, no debe mezclarse cafés de diferente humedad y tamaño
debe evitarse incineraciones durante la tostion, el café tostado se debe enfriar
rápidamente y transportarlo a la molienda y no deben tostar otros granos diferentes
a café.
El empaque se puede realizar en diferentes tipos como bolsas triples, papel y
empaque flexibles de: PVC, Celofán, Polipropileno, poliéster laminado metalizado o
laminado o empaques rígidos plásticos o metálicos. Bajo condiciones normales y /o
atmósferas modificadas. Las condiciones de empaque deben regirse por las normas
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ICONTEC 2167 sobre tolerancias en masa y volumen de productos alimenticios
preempacados y la ICONTEC - 512 sobre productos alimenticios rotulados.

1.5. 4. El almacenamiento y el transporte.

El café tostado, molido y empacado debe almacenarse en sitios exclusivos que permitan
asegurar la conservación del producto, sin riesgos de contaminaciones cruzadas: físicas,
química o biológicas, bajo condiciones controladas de temperatura y humedad que
permitan conservar el café al 5% máximo de humedad.
Los factores que se deben tener en cuenta durante el almacenamiento y transporte
dependen del tipo de empaque que se este utilizando para el café tostado y molido en la
planta y la forma como se están colocando o organizando en las bodegas. Las áreas de
almacenamiento
deben estar señalizadas, contar con una nomenclatura y estar
delimitada entre línea y línea de producción para evitar errores; teniendo en cuenta las
condiciones ambientales del sitio como la temperatura, la humedad y la ventilación.
Debe estar protegida contra la humedad, evitar los calentamientos de aire circundante,
utilizar sistemas de ventilación, aislantes térmicos, escotillas, compuertas, sistemas de
aire a condicionado o refrigerantes.
El producto empacado debe estar libre de olores extraños, se deben realizar
inspecciones y controles fitosanitarios permanentes. Debe existir un programa de
mantenimiento de las bodegas en aspectos mecánicos, eléctricos, locativos y contar con
equipos de seguridad.
El transporte se debe realizar en vehículos exclusivamente disponibles para los
productos o debe contratarse con empresas dedicadas exclusivamente al transporte de
alimentos, cumpliendo con las normas para tal fin. Los operarios de estos vehículos
deben ser capacitados y consientes de los cuidados en el manejo del producto, evitando
riesgos de contaminación si no se toman las medidas de preventivas de limpieza y
higiene adecuada o de deterioro cuando son cargados o descargados de manera
inadecuada. A continuación se muestra el proceso descrito en el diagrama de bloques
(ver diagrama 1, pagina 45)
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DIAGRAMA 1 DE BLOQUES DE PROCES O DE TORREFACCIÓN
DE CA FE

Café verde
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ALMACENAMIENTO
DE CAFÉ VERDE

Café tostado

EMPAQUE

TORREFACCION

Café tostado
MOLIENDA

ALM ACENAM IENTO EN SILOS
EM PAQUE

ALMACENAMIENTO .P.T

DISTRIBUCION

PRODUCTO TERMINADO

46

gases

2. METODOLOGÍA

El diagnostico de la “Torrefactora Sur” se inicio con una etapa de revisión de
documentos, visitas a las oficinas e instalaciones y reuniones de grupo para conocer el
entorno de la empresa ALM ACAFE S.A. y familiarizarse con las normas internas de
control de calidad de la FEDERACIÓN, participando en los procesos que se realizan en
la Oficina de Calidades, para posteriormente familiarizarse con las normas
internacionales BPM , ISO 9000, ISO 14000 y HACCP.
Durante el diagnóstico inicial se le practico una encuesta de 12 preguntas a 20
empleados entre operadores y auxiliares sobre le conocimiento general que ellos tenían
en la manipulación higienes y cuidados en las diferentes operaciones que realizan al
café. Las preguntas incluyeron temas tales como: los cuidados en las manos la
limpieza de las instalaciones y de los equipos, los procedimientos ha seguir cuando se
presentan pequeños heridas de trabajo, sus rutinas diarias y la capacitación que han
recibido.
Al realizar el diagnostico en la “Torrefactora Sur”, se tuvieron en cuenta todos los
aspectos que influyen en la calidad del café, desde la recepción del café verde, pasando
por la tostión, molienda, desgasificacion y empaque hasta su posterior almacenamiento
y entrega a las diferentes tienda “Juan Valdez”. Para su realización se contó con el
apoyo de la Oficina de Calidades de Café de ALM ACAFE , los funcionarios y
operarios de la planta torrefactora.
El trabajo se realizó en dos etapas: en la Primera etapa se definieron las observaciones
que hicieron en la planta “Torrefactora Sur” según las normas internacionales: BPM o
GM P, ISO 9000 2000, ISO 14000 y HACCP y se elaboraron los formularios para
evaluación. Posteriormente se diligenciaron los formularios previa solicitud de
autorización de los directivos y con la motivación a los operarios de la planta para
mejorar la confiabilidad de los resultados y en una S egunda etapa se evaluaron los
resultados de los formularios y se realizó el diagnostico de las condiciones de
funcionamiento actuales de la planta “Torrefactora Sur” con respecto al cumplimiento
de las normas. (Ver a continuación la metodología en el diagrama 2 pagina 47)

Para desarrollar con éxito las anteriores etapas se cumplieron los siguientes pasos:
1. Conocer las normas internas de control de calidad de la FEDERACIÓN
2. Conocimiento de los Sistemas de Aseguramiento de la calidad según las normas
internacionales BPM , ISO 9000, ISO 14000 y HACCP.
3. Correlación de los procesos de manufacturas actuales con las normas
internacionales.
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4. Diagnóstico de las condiciones actuales de aseguramiento de la calidad.
5. Observar mediante visitas directas a la planta los factores internos y externos
que pueden ser críticos en la planta.
Para la captura y determinación de los puntos críticos de control en la planta se
diligenciaron
formularios, donde se tuvieron en cuenta algunos principios
generales en el diagnóstico de la situación actual interrelacionando las normas en
aspectos tales como: la gestión gerencial, la recepción del café verde, el proceso de
torrefacción propiamente dicho, la molienda del café tostado, los análisis al
producto, el proceso de embalaje, el proceso de empaque, los análisis al producto
empacado, el proceso de almacenamiento y finalmente la distribución y transporte
del café para las tiendas. Los formularios consideraron en total 508 variables así:
164 BPM , 163 de ISO 9000-2000, 105 de HACCP y 76 de ISO 14000.
Las evaluaciones para cada una de las normas BPM , ISO 9000, ISO 14000 y
HACCP se realizaron de acuerdo al numero de actividades registradas y verificadas
que se cumplían. Como cada una de estas actividades tenidas en cuenta tenia varias
observaciones, se determinaba el porcentaje de cumplimiento así:

Porcentaje de cumplimiento = N° de Observaciones cumplidas
N° total Observaciones

X 100

Los porcentajes de cumplimiento fueron estudiados y relacionados gráficamente
para registrar un porcentaje de cumplimiento general para cada una de las normas.
Relacionando también en porcentaje el número de aspectos verificados que se
cumplían con la sumatoria total de aspectos observados, incluyendo los que se
cumplían parcialmente y los que no se cumplían en su totalidad. En algunas graficas
estos porcentajes fueron agrupados para poder mejorar su observación.
Finalmente para el análisis de cada una de las normas se agruparon las
observaciones en: puntos extremadamente críticos (Calificación =1) aquellos
aspectos que daban valores de cero o no cumplimiento, en puntos críticos
(Calificación =2) aquellos que presentaron valores en el porcentaje de cumplimiento
inferiores al 60% y que pueden mejorarse y puntos buenos o de cumplimiento
(Calificación = 3) los con porcentaje mayores de 60%, algunos de los cuales con
pequeños cambios es posible mejorarlos.
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DIAGRAMA 2 DE FLUJO DE ANIS PARA LA METODOLOGÍA

Inicio

Definieron las observaciones que hicieron en
la planta “ T orrefactora Sur”, según normas
internacionales.

Elaboración de
formularios para la
evaluación

Socialización y motivación a
directivos y operarios de la planta

Evaluación de los resultados de la
planta

Diagnostico de las condicones de
funcionamiento actuales de la planta

Fin
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3. RES ULTADOS

Los resultados de 23 encuestas realizadas a los operarios mostraron que todos han
recibido capacitación y tiene un conocimiento general sobre los cuidados que deben
tener en la manipulación del café, pero no han participado en un Programa de
Aseguramiento de la Calidad y desconocen la necesidad de guías, documentos o
certificaciones que les orienten específicamente en cada una de sus funciones; debido a
que ninguno de ellos en sus respuestas mencionó dichos procedimientos o normas.
Con relación a los formularios tramitados para cada una de las normas BPM , ISO 9000,
ISO 14000 y HACCP estos fueron diligenciados mediante observaciones directas
realizadas en visitas periódicas a la “Torrefactora Sur” registrando todos los temas
relacionados con las normas y comparándolos con los resultados de los formularios
llenados por las personas que tienen conocimientos y responsabilidades en el manejo
directivo de la planta como el Gerente administrativo, el Director Operativo y los
Coordinadores de la Oficina de Calidades. (Ver anexos)
Las visitas de reconocimiento de las instalaciones de la planta se realizaron hasta dos
veces por semana, entre el periodo comprendido entre diciembre 2004 y junio 2005 y se
contó con toda la colaboración del personal de la torrefactora para recopilar la
información, permitiendo el libre acceso a todas las instalaciones y documentos.
Los resultados del diagnostico y los porcentajes de cumplimiento para cada una de las
normas BPM , ISO 9000, ISO 14000 y HACCP se analizan a continuación relacionando
puntos extremadamente críticos (Calificación =1) aquellos aspectos que daban
valores de cero o no cumplimiento, en puntos críticos (Calificación =2) aquellos que
presentaron valores en el porcentaje de cumplimiento inferiores al 60% y que pueden
mejorarse y puntos buenos o de cumplimiento (Calificación = 3) los con porcentaje
mayores de 60%, algunos de los cuales con pequeños cambios es posible mejorarlos.
3.1. PARA LA NORMA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, BPM.
El cuestionario de evaluación de las “Buenas Practicas de M anufactura” incluyeron
temas de observación tales como: estado de las instalaciones físicas y sanitarias,
practicas higiénicas y medidas de protección para el personal, educación y capacitación,
condiciones de saneamiento, abastecimiento de agua, manejo y disposiciones de
residuos líquidos, sólidos y basuras, limpieza y desinfección, control de plagas,
condiciones de proceso y fabricación, equipos y utensilios, higiene locativa de las salas
de procesos, manejo de las materias primas e insumos, envases, operaciones de
fabricación, operaciones de envasado y empaque, almacenamiento de producto
terminado, condiciones de transporte, salud ocupacional, aseguramiento y control de
calidad, documentos y procedimientos, condiciones del laboratorio de control de
calidad.
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Los resultados del diagnostico muestran que en Buenas Practicas de M anufactura en la
“Torrefactora Sur” presenta el 43% de cumplimiento y que los aspectos mas críticos a
mejoran son: las instalaciones sanitarias, la capacitación y educación del personal
operativo, el saneamiento y limpieza en general, el saneamiento y control de plagas y
salud ocupacional. (Ver tabla N 3 y Grafica 1 )
Los aspectos en los cuales se esta haciendo alguna labor de mejoramiento pero aun hay
que adoptar fueron: practicas higiénicas del personal, saneamiento y abastecimiento de
agua, procesos de higiene locativa, procesos de operación y fabricación, proceso de
almacenamiento de producto terminado, proceso de transporte, verificación de
documentos, calidad del laboratorio. Los que requieren menores ajustes fueron:
instalaciones físicas, saneamiento de residuos sólidos y equipos.
Los procesos totalmente adoptados de las BPM en la torrefactora fueron manejo de
residuos líquidos, materias primas e insumos, envases y envasado.
Tabla N 3. Resultados de la evaluación de BPM
AS PECTOS A VERIFICAR

Porcentaje
de
Cumplimiento *
1. Instalaciones físicas
53
2. Instalaciones Sanitarias
0
3.1 Personal - Practicas higiénicas
27
3.2 Personal - Capacitación y educación
0
4.1 Saneamiento - Abastecimiento agua
29
4.2 Saneamiento - Residuos líquidos
100
4.3 Saneamiento - Residuos sólidos
60
4.4 Saneamiento – Limpieza
0
4.5 Saneamiento - Control plagas
0
5.1 Proceso - Equipos
61
5.2 Procesos - Higiene locativa
47
5.3 Procesos - M ateria prima e insumos
100
5.4 Procesos – Envases
100
5.5 Procesos - Operación y fabricación
25
5.6 Procesos - Envasado
100
5.7 Procesos – Almacenamiento P.T.
40
5.8 Procesos – Transporte
40
6. Salud Ocupacional
0
7.1 Calidad - Documentos
33
7.1 Calidad – Laboratorio
38
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO BPM
43
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GRAFICA 1. Porcentaje de cumplimiento de Buenas Practicas de M anufactura.
Grafic a Porcentaje de cumplimiento BPM
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La grafica muestra los porcentajes de cumplimiento de las observaciones agrupadas en
color azul. Estos porcentajes se establecieron agrupando los porcentaje de siete aspectos
verificados, los cuales fueron calculados relacionando el numero de observaciones que
se cumplían con el numero total de observaciones totales incluyendo las que se
cumplían parcial o no se cumplían.
3.2.. PARA LA NORMA IS O 9000 – 2000
Los resultados del diagnostico de la norma ISO 9000 2000 se realizaron teniendo en
cuenta los siguientes temas: responsabilidad gerencial, revisión de contratos en cuanto
la planta, control de documentos y datos en general, compra de materias primas e
insumos, control de producción de insumos suministrados por el cliente, identificación
y trazabilidad del producto, control de procesos en cuanto la planta, inspección de
ensayos, control de equipos de inspección de medición y ensayo, estado de inspección,
medición y ensayo, control de producto no conforme, acciones correctivas, proceso de
almacenamiento, control de registros de calidad, almacenamiento y post venta de los
productos.
Los resultados muestran un porcentaje de cumplimiento de la planta “Torrefactora Sur”
del 24%, donde los puntos mas críticos a mejoran fueron: acciones correctivas,
entrenamiento, trazabilidad y postventa del producto.
Los aspectos en los cuales se esta haciendo alguna labor de mejoramiento en la planta,
pero que aun no se han adoptado fueron: responsabilidad gerencial, revisión de
contratos, control de documentos y datos, compras, control de producción y suministro,
control de procesos, inspección y ensayo, equipos inspección y medición , estado de
inspección y medición, control de producto no conforme y control de registros de
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calidad. Los temas del almacenamiento, embalaje y entrega requieren pocos puntos por
mejorar con respecto a la norma ISO 9000 en la planta ( ver Tabla N 4 y grafica 2)
Tabla N 4. Resultados de la evaluación de ISO 9000 – 2000
AS PECTOS A VERIFICAR
Cumplimiento
(%)
1. Responsabilidad gerencial
23
2. Revisión de contratos
27
3. Control de documentos y datos
18
4. Compras
21
5. Control de producción y suministro
40
6. Trasabilidad del producto
0
7. Control de procesos
27
8. Inspección y ensayo
25
9. Equipos, inspección, medición
20
10. Estado de inspección, medición
25
11. Control de producto no conforme
25
12. Acciones correctivas
0
13. Almacenamiento embalaje y entrega
75
14. Control registros de calidad
25
15. Entrenamiento
0
16. Post venta
0
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE
24
ISO 9000- 2000

GRAFICA 2. Porcentaje de cumplimiento de ISO 9000
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La gráfica muestra los porcentajes de cumplimiento de 16 observaciones
verde.

en color

3. 3. PARA LA NORMA S IS TEMA HACCP
En el cuestionario sobre el sistema HACCP se analizaron los siguientes aspectos:
organización empresarial, grupo especifico HACCP, programa de saneamiento y
complementarios, Buenas Practicas de M anufactura, descripción del producto,
diagramas de flujo del proceso, análisis
de peligros y medidas preventivas,
identificación de los puntos críticos, establecimiento de limites críticos, monitoreo,
acciones correctivas, registros y procedimientos de verificación.
Los resultados mostraron un cumplimiento de la planta del 10% con respecto a la
adopción del sistema HACCP y los puntos mas críticos fueron: equipo HACCP,
programa de saneamiento, Buenas Prácticas de M anufactura, Diagramas de flujo de
procesos, análisis de peligros y prevención, identificación de puntos críticos y
procedimientos de verificación.
Únicamente la planta en relación con el sistema HACCP cumple parcialmente con
aspectos relacionados con la organización empresarial y requiere mejorar
considerablemente en descripción del producto, establecimiento de los limites críticos,
monitoreos, acciones correctivas y registros. (Ver tabla N5 y grafica 3)

Tabla N 5. Resultados de la evaluación del sistema HACCP
AS PECTOS A VERIFICAR
1. Organización empresarial
2. Equipo HACCP
3. Programa de saneamiento
4. Buenas Practicas de M anufactura
5. Descripción del producto
6. Diagrama de flujo del proceso
7. Análisis de peligros y prevención
8. Identificación de puntos críticos
9. Establecimiento limites críticos
10 M onitoreo
11. Acciones correctivas
12. Registros
13. Procedimientos de verificación

% Cumplimento
71
0
0
0
25
0
0
0
20
10
12.5
5
0
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE
10
HACCP
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GRAFICA 3. Porcentaje de cumplimiento de HACCP
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La grafica muestra los porcentajes de cumplimiento de las observaciones de trece
observaciones en color verde claro.

3.4. PARA LA NORMA IS O 14000
En el diagnóstico de planta “Torrefactora Sur” en cuanto la norma ISO 14000 se
analizaron los siguientes aspectos: política ambiental, planificación, puesta en practica
y operación del control ambiental, verificación y acción correctiva y revisión de la
administración.
Los resultados muestran que la planta torrefactora no cumple con esta norma ISO 14000
y el porcentaje de cumplimento fue 1,2% . Los aspectos de política ambiental se
cumplen en un 10% y la revisión de la administración en un 25 %, los demás aspectos
como planeación, puesta en practica e implementación y verificación y acciones
correctivas son aspectos que no se cumplen (Ver Tabla N 6 y grafica 4)
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Tabla N 6. Resultados de la evaluación de la norma ISO 14000
AS PECTOS A VERIFICAR

%
Cumplimiento

1. Política Ambiental

10

2. Planificación

0

3. Puesta en practica e implementación

0

4. Verificación y acción correctiva

0

5. Revisión de la administración

25

PORCENT AJE DE CUMPLIMIENT O
DE ISO14000

1,2

GRAFICA 4. Porcentaje de cumplimiento de ISO 14000
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La grafica muestra los porcentajes de cumplimiento de las observaciones de cinco
observaciones en color azul.
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3.5. COM PILACION DE LA PROBLEM ÁTICA DEL DIAGNOSTICO DE
ASEGURAM IENTO DE LA PLANTA.
3. 5.1. PARA LA IM PLEM ENTACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
M ANUFACTURA, BPM .
Establecer las Buenas Practicas de M anufactura aseguraran a la planta torrefactora
suministrar un café tostado y empacado que satisfaga las expectativas de calidad de los
clientes, en cuanto a identidad, concentración, seguridad y eficacia.
La implementación de las BPM debe contar con el apoyo de la empresa estableciendo
una política de calidad, al fijar criterios generales de practicas de higiene y
procedimientos acordes con la norma, en la manufactura de un café tostado inocuo y
sano. Para hacerlo una realidad se deben determinar y evitar los riesgos físicos,
químicos y microbiológicos en cada una de las etapas del proceso industrial. Incluyendo
el diseño de los formatos de datos para las actividades, corrigiendo las fallas en cada
una de las fases de los procesos; con la participación del personal previamente
capacitado.
Los criterios de selección según la necesidad que se necesita la planta y la empresa
según sus deposiciones de área, económicas, financieras y tipo cantidad de producción
que tiene actualmente y lo que posible mente necesitan estos criterios se desarrollaron
según los resultados obtiene y la opinión de las funciones encargos de la planta.
Los resultados del diagnostico mostraron una baja adopción de BPM en la ‘Torrefactora
Sur”, haciéndose necesario que la planta implemente este sistema de acuerdo a los
niveles de adopción que se presentan a continuación:

3.5.1.1. Extremadamente críticos (Calificación 1):

-Las instalaciones sanitarias requieren ser remodelas debido a que no están bien
ubicadas, no son suficientes, no están diferenciadas por sexo, carecen de buena
iluminación, los lockers ni los lavamanos son los adecuados y adicionalmente el
área social no cuenta con suficiente espacio para el descanso y consumo de
alimento por los empleados.

-Falta un programa escrito en capacitación y educación del personal operativo
para la buena manipulación del café y sus cuidados sanitarios y faltan letreros que
mencionen las practicas higiénicas y las medidas de seguridad industrial.
Incluyendo el registro de estos programas tanto para el personal nuevo como el
antiguo.
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-S e carecen de procedimientos escritos en cuanto a métodos y periodicidad de
practicas de saneamiento, limpieza y desinfección en general. No tienen registros
que indiquen que se realiza inspección de limpieza tanto de las áreas como de los
equipos, utensilios y manipuladores; incluyendo los productos a utilizar.
-Para el saneamiento y control de plagas no hay procedimientos escritos y se
carece de un programa de manejo integrado de las mismas. Incluir actividades de
prevención, monitoreo y control.
-Falta establecer un programa de salud ocupacional. Donde se incluyan también
los aspectos relacionados con los equipos de seguridad industrial.

3.5.1.2 . Críticos (Calificación 2):
-Documentos. La planta carece de documentos escritos que hablen sobre la política
de calidad como manuales, catálogos y guías para las operaciones.
-El laboratorio. El laboratorio de calidades debe ser reacondicionado para tal fin
corrigiendo la ventilación e iluminación, fijar una sección para análisis físicos y
campanas extractoras, disponiendo de áreas independientes para la recepción y el
almacenamiento de las muestras.
-Instalaciones Con respecto a las instalaciones falta adecuar los pisos. puertas y
ventanas para evitar la entrada o acumulación de polvo, agua y plagas.
-Practicas higiénicas El personal no realiza practicas higiénicas adecuadas y no
llevan los equipos de protección como: guantes, botas y gafas. Faltan registros del
estado de salud de los operarios y con frecuencia se les observa ubicados en sitios
donde su ropa se puede contaminar durante las horas de descanso.
-S aneamiento y abastecimiento En cuanto a saneamiento y abastecimiento de agua
falta identificación de las tuberías.
-Lavamanos Faltan lavamanos acondicionados para el procesos de higiene locativa.
-Marcación de áreas Se carece de distinción entre los operarios de las diferentes
áreas y restricciones en cuanto a acceso y movilización de los mismos.
-Registros No existen registros de las condiciones durante el proceso de
almacenamiento de producto terminado.
-Inspección del vehículo: Se carece de procedimientos de inspección de los
vehículos de transporte para impedir la contaminación del producto.
-Recolección Definir una ruta exclusiva de recolección de desechos sólidos.
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-Manuales de procedimientos Se carece de manuales de procedimientos para el
servicio limpieza y mantenimiento de los equipos.

Con el propósito de corregir estos puntos críticos detectados en el diagnostico e
implementar las BPM se debe proceder de la siguiente manera:

1. Se debe crear un comité responsable de corregir cada uno de los puntos críticos
mencionados en el diagnostico, apropiar los recursos necesarios y fijar responsables.
2. Conformar un grupo encargado para que preparen los manuales, fichas técnicas,
registros y documentos codificados que rigen las buenas practicas de manufactura.
3. Hacer ajustes en la organización estructural de los procedimientos y procesos que se
realizan en la planta.
4. Sensibilizar y adelantar la capacitación para motivar al personal para que adopte
las buenas practicas de manufactura.
5. Contar con personal calificado, planes para la optimización de los recursos ,
estructura, equipos y servicios adecuados que garanticen las buenas practicas de
manufacturas.
6. Establecer una metodología de mejoramiento continuo de la calidad para logra un
grado de madurez de la planta para que todo el personal directivo y operario estén
involucrados en el proyecto.
7. Finalmente realizar una auditoria interna para evaluar los cambios y corrección de los
puntos críticos

3.5.2. PARA LA IM PLEM ENTACION DE LA NORM A ISO 9000-2000
Para la implementación de la norma ISO 9000 en la torrefactora se deben detallar todos
los elementos necesarios para adoptar un sistema de calidad propio de acuerdo con sus
relaciones con el cliente y con los proveedores. Adoptando un método de trabajo y una
estructura de la organización que permita cumplir con requisitos específicos.
El sistema de calidad se debe basar en dos aspectos: lo correspondiente a la
documentación escrita donde se describe el sistema y los aspectos físicos y humanos.
Con respecto a la documentación se deben incluir los procedimientos y las instrucciones
para ajustarse a la norma y en los aspectos físicos se relaciones las instalaciones, los
locales, la maquinaria, el equipo, la calibración y los instrumentos de control y

59

finalmente en la parte humana se tienen en cuenta la formación y capacitación del
personal para conformar un equipo de trabajo motivado y sensibilizado que formen
parte del desarrollo la norma.
El diagnostico de la norma en la torrefactora definió dos niveles donde es necesario
hacer correcciones:

3.5.2.1 . Puntos extremadamente críticos (Calificación 1):
-S istema de acciones correctivas. Adoptar un sistema de acciones correctivas. Con
los procedimientos y procesos escritos necesarios para analizar las causas de las no
conformidades y reclamos.
-Entrenamiento. Capacitar al personal sobre aspectos que tienen que ver con la
calidad. Cada trabajador debe saber lo que hace, para que? , como ?, porque? Y para
quien se hace?
-Trazabilidad. Origen del producto a todo lo largo de las diferentes etapas de
fabricación, en todo lo relacionado con el origen la recepción, manejo y
almacenamiento, proceso productivo, producto terminado y entrega.
1. S ervicio posventa Establecer los procedimientos para el servicio posventa, en
cuanto a la relación proveedor cliente y su contrato se realizara de acuerdo a
esos requisitos.
.
3.5.2. 2. Puntos críticos (Calificación 2):
-Responsabilidad gerencial: establecer una política por escrito de calidad en la
planta.
-Cargo y funciones: determinar de cargo y funciones documentados del personal
de la planta de acuerdo a sus contratos laborales.

-Documentos: control de documentos en datos relacionados con el ciclo productivo
y de calidad. Para demostrar que la empresa esta actuando de acuerdo a las normas
internacionales y estos deberán ir debidamente firmados y diligenciados.
-Compras, Procedimientos para compras, evaluación y selección de los
subcontratistas. Documentadas con datos técnicos e instrucciones, procedimientos y
equipos que ofrezcan confiabilidad.
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-Documentados y registros Procedimientos documentados y registros de los
productos suministrados por los clientes. M antener un flujo de información que
permita la recepción, verificación , almacenamiento y mantenimiento.
-Control y planificación Registros y descripción documentada del control y
planificación del proceso de producción incluyendo las fichas técnicas de los equipos.
-Inspección Documentos de inspección y ensayo, fijando un sistema de seguridad
que impida que el producto terminado no haya sido inspeccionado. Incluir aspectos
como registros de origen proceso y entrega y establecer el sistema de identificación
de productos conformes y no conformes.
-Procedimiento Establecer un procedimiento de control de equipos, inspección,
medición y ensayo.
-Inspección y medición. Adoptar un estado de inspección, medición y ensayo con
relación a la producción, manejo, almacenamiento y distribución del producto.
-Identificar. M arcar el producto no conforme, establecer los procedimientos de
control de los productos reprocesados, reclasificados, rechazados y aceptados.
-Registros de calidad Fijar los registros de calidad. Estos documentos se deben
procesar, clasificar y archivar para demostrar que el sistema funciona y es benéfico
para el cliente.

Para establecer la norma se necesita primero crear un Comité responsable de la
ejecución del proyecto donde participe la Gerencia, los Directivos de la torrefactora, la
Oficina de Calidades y el área de Recursos Humanos de ALM ACAFE.
Como el Sistema exige la capacitación y formación de todo el personal desde el
principio se debe crear la logística necesaria para suministrar la información acorde con
el nivel educativo del personal, incluyendo actividades de motivación y desarrollo del
sentido de pertenencia hacia la empresa
Posteriormente para poner en marcha el sistema de aseguramiento de la calidad se debe
cumplir con los siguientes pasos:
1. Establecer una agenda de trabajo del Comité y fijar responsabilidades.
2. Elaborar los documentación que exige la norma en cuanto a: responsabilidad
gerencial, revisión de contratos, control de documentos y datos, copras,
suministros por el cliente, trazabilidad del producto, control de procesos,
inspección y ensayo en cuanto a equipos y procesos, manejo de almacenamiento,
registros de calidad entrenamiento y posventa.
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3. Poner en practica todo lo relacionado con la documentación.
4. Iniciar la capacitación, entrenamiento y sensibilizaron de los empleados en
cuanto la documentación relacionada con la norma y los puntos críticos
diagnosticados. Incluir temas de organización, comunicación, gestión y
dirección junto con la calidad.
5. Establecer una metodología de mejoramiento continuo de la calidad para logra
un grado de madurez de la planta para que todo el personal directivo y operario
estén involucrados en el proyecto.
6. Finalmente realizar una auditoria interna para evaluar los cambios y corrección
de los puntos críticos.

3.5.3. PARA LA IM PLEM ENTACION DE HACCP

Con la implementación del sistema HACCP se obtendrá que la planta se identifique los
puntos peligros específicos y adopten las medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad del café, una vez se tengan las BPM .
La adopción y montaje del movimiento HACCP requiere de una fija decisión de la
gerencia de ALM ACAFE y debe hacer parte de los planes estratégicos de alta
dirección de la empresa incluyendo sesiones de capacitación, trabajo en grupo ,
adecuaciones locativas y tecnológicas estableciendo canales de comunicación interna y
externa que permitan mantener el control.
Los resultados del diagnostico muestran un bajo cumplimiento de la planta del 10%
con respecto a la adopción de la norma HACCP y se debe corregir los siguientes:

3.5.3. 1 Extremadamente critico (Calificación 1):
-Equipo HACCP No existe un equipo HACCP multidisciplinario y capacitado que
se responsabilice de la elaboración y de la aprobación de un programa HACCP
para los diferentes nivel ,áreas y dependencia de la planta.
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-S aneamiento El programa de saneamiento requiere un programa escrito de
capacitación de todos los empleados sobre higiene y desinfección así como de
calibración de equipos e instrumentos de medición.
-Manuales Implementar y crear los manuales
M anufactura específicos para la planta .

sobre Buenas Prácticas de

-Diagrama de flujo de procesos Fijar el diagrama de flujo de procesos apoyados
con un plano general de la planta donde se señalen claramente las diferentes áreas ,
secciones, equipos e instalaciones.
-Peligros biológicos Identificar los peligros biológicos químicos y fiscos y adoptar
las medidas preventivas dándoselas a conocer a todo el personal .
-Puntos críticos Identificación de puntos críticos para garantizar la inocuidad delos
café procesados.
- Procedimientos de verificación Establecer procedimientos de verificación del
plan HACCP, sus registros , pruebas de laboratorio, limites críticos establecidos,
acciones correctivas y preventivas, auditorias, registros de monitoreo
diligenciamiento de formularios, quejas, reclamos y devoluciones .

3.5.3.2 Puntos críticos (Calificación 2)
-Políticas de calidad. Faltan políticas de calidad identificadas, documentadas y no hay
manuales con requisitos y funciones.
- Limites críticos. Falta el establecimiento de los limites críticos e todas las medidas
preventivas y asociadas con la debida sustentación científica y técnica y se carece de
limites operacionales bien definidos para adoptar las medidas correctivas.
- Monitoreo. Se carecen del monitoreo de los puntos críticos llevando registros
precisos y confiables.
-Acciones correctivas. No hay evidencia de acciones correctivas debido a que no hay
de identificación de los puntos críticos luego se carecen de adoptan las acciones
correctivas por que no hay personal que aplique estas correcciones.
- Formularios. Los registros no son los suficientes para determinar los puntos críticos y
no se encurtan debidamente diligenciados y firmados por los responsables.
- Descripción del producto: es necesario incluir las fichas técnicas, completar el
rotulado del producto.
Para implementar este programa se deben cumplir cuatro fases:
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Primera fase: tomar una decisión gerencial, definir las políticas de calidad,
formulación del proyecto HACCP, conformar el equipo HACCP, nombrar un
directo de proyecto e iniciar la capacitación.
Segunda fase: debe realizar el análisis de los riesgos, el rediseño de procesos,
identificación de los puntos críticos de control, preparación de los dispositivos de
control adicionalmente realizar una adecuación locativa
y mejoramiento
tecnológicos en la planta.
Tercera fase: documentación debidamente llenados firmados por los responsables,
difusión y capacitación a las personas que intervienen en el plan y ajuste del plan
HACCP , puesta en marcha del plan.
Cuarta fase: actualización y seguimiento del plan HACCP ,establecer las medidas
correctivas, establecer procedimientos de verificación realizando autorías internas y
externas.

3.5.4. PARA LA IM PLEM ENTACION DE LA NORM A ISO 14000
El diagnóstico de planta “Torrefactora Sur” en cuanto la norma ISO 1400 se analizaron
los siguientes aspectos: política ambiental, planificación, puesta en practica y operación
del control ambiental, verificación y acción correctiva y revisión de la administración.
Los resultados muestran que la planta torrefactora no cumple con esta norma ISO 14000
y el porcentaje de cumplimento fue 1,2% . Los aspectos de política ambiental se
cumplen en un 10% y la revisión de la administración en un 25 %, los demás aspectos
como planeación, puesta en practica e implementación y verificación y acciones
correctivas son aspectos que no se cumplen. Todos los aspectos en Escala 1.
Para implementar con este programa se deben cumplir los siguientes pasos:
1. Realizar un grupo de trabajo designado por el comité con obligaciones y
responsabilidad con respecto a la norma.
2. La implementación del tendría los siguientes
integración y acción.

aspectos : planeación, análisis ,

3. La planeación es la identificación de lo que puede comprarse.
4. Identificar las compañías comparables.
5. Determinar el método de colección de datos.
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6.En la parte de análisis determinar el plan de ISO 14000.
7. Proyecciones del nivel de desempeño y niveles futuros de desempeñó.
8. La integración entre la comunicación el punto de referencia y el de aceptación de
las condiciones ambiéntales requeridas por la norma .
9. Establecer objetivos funcionales .
10. Desarrollar el planes de acción.
11. Implementar acciones especificas y monitoria el proceso.
12. Recalibrar los puntos de referencia.
13. Establecer una metodología de mejoramiento continuo de la calidad para logra un
grado de madurez de la planta para que todo el personal directivo y operario estén
involucrados en el proyecto.
14. Finalmente realizar una auditoria interna para evaluar los cambios y corrección de
los puntos críticos.
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4. CONCLUS IONES

AS PECTOS DEL DIAGNÓS TICO
-

Existe interés de la Federación Nacional de Cafeteros por implementar el sistema
de Aseguramiento de la Calidad y ajustarse a las normas: BPM , ISO 9000-2000,
HACCP y ISO 14000. Esto con el propósito de dar cumplimiento a los estándares
de calidad e inocuidad en la manufactura del café en la planta Torrefactora Sur;
protegiendo así a sus trabajadores, la conservación del ambiente y la satisfacción
de sus clientes.

-

La planta Torrefactora Sur no cumple con las normas de Aseguramiento de la
Calidad. Los resultados del diagnostico mostraron un deficiente cumplimiento de
las normas así: BPM (43%), HACCP (10 %), ISO 9000 –2000 (24%) e ISO
14000 (1,2 % ).

-

Los puntos críticos extremadamente en BPM son: la remodelación y adecuación
de las instalaciones sanitarias, desarrollar un programa de capacitación y
educación del personal operativo, establecer procedimientos escritos en políticas
de saneamiento, limpieza y desinfección en general y fijar un programa de Salud
Ocupacional. Adicionalmente se debe adecuar y acondicionar el laboratorio de
calidades, adecuación de las instalaciones físicas, saneamiento y abastecimiento de
agua.

-

Los puntos extremadamente críticos en HACCP son: conformar un equipo
multidisciplinario capacitado para la elaboración y aprobación de programas
HACCP para los diferentes niveles y áreas, establecer un programa de
saneamiento que incluya la higiene y desinfección de operarios y equipos, fijar el
diagrama de flujo de procesos señalando las diferentes áreas secciones equipos e
instalaciones, identificar los peligros o riesgos biológicos, químicos o físicos y
adoptar las medidas preventivas, identificar los puntos críticos para garantizar la
inocuidad. Algunos de esos puntos críticos en la planta fueron: establecer o fijar
las medidas preventivas o criticas y de monitoreo y mejorar el rotulado del
producto.

-

Con respecto a la norma ISO9000-2000 sus puntos extremadamente críticos la
ausencia de un sistema de acciones correctivas, entrenar y capacitar al personal
sobre aspectos relacionados con la calidad como saber lo que hace?, para que?,
como?, por que? y para quien?, falta trazabilidad del producto a lo largo de las
diferentes etapas de fabricación de los productos y establecer procedimientos en el
servio postventa en cuanto a la relación proveedor cliente.

-

La norma ISO 14000 falta por desarrollar completamente. Es necesario organizar
y establecer un sistema de control ambiental, así como comprometer los aspectos
de política ambiental que solo se cumplen en un 10% y deben estar documentados
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y escritos. Además falta una planificación en aspectos ambientales, conocimiento
y adopción de los requisitos legales y la designación de responsabilidades entre
otros.

AS PECTOS ACADÉMICOS
-

La experiencia de esta tesis fue excelente para mi profesión de Ingeniería de
Alimentos porque el diagnóstico de la planta permitió familiarizarse con las
normas de calidad para alimentos y conocer de una forma practica su aplicación.
Normas básicas para la industria de alimentos en la actualidad.

-

La Universidad de La Salle en su desarrollo académico orienta efectiva y
eficientemente a los estudiantes en el proceso de normas de calidad
específicamente en estas materias y las pasantías previas permiten familiarizarse
con los procesos de una planta de alimentos desde un punto de vista objetivo sin el
cual hubiese sido imposible la realización de la presente tesis.

-

El diagnóstico objetivo de la Torrefactora de café permitió ofrecer un aporte
valioso para esta planta y específicamente a la Federación Nacional de Cafeteros
de Colombia. Permitiendo conocer de cerca el desempeño de la industria nacional
de alimentos.
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6. RECOMENDACIONES

-

Realizar un estudio
técnico y financiero de la planta Torrefactora Sur para
mejorar las labores de proceso y Aseguramiento de Calidad de la planta. En este
estudio se deben tener en cuenta todos los aspectos que intervienen en la
elaboración del producto desde la distribución física de la planta hasta los flujos
de recorridos de materia prima y operarios.

-

Normalizar los procedimientos de acuerdo a las normas ISO 9000-2000, HACCP,
ISO 14000. Estructurando un programa de capacitación en las normas ISO 90002000, HACCP, ISO 14000 como parte fundamental para el aseguramiento de
calidad.

-

Elaborar una campana informativa y divulgativa a todos los niveles de la
empresa sobre el Aseguramiento de la Calidad a nivel interno y externo de la
planta. Elaborar material didáctico y de fácil comprensión.

-

Elaborar todos los M anuales de Aseguramiento de la Calidad y llevar registros
del desarrollo de las actividades correctivas en cada uno de los puntos críticos
observados en el cumplimiento de las normas. Algunos de los mas inmediatos son
los de capacitación del personal operativo y todos los referentes a las
características de calidad del producto terminado.

-

La implementación de un plan de capacitación para los empleados de la planta.
Que incluya el aprendizaje y adopción “aprender haciendo”, donde se da mas
énfasis a los talleres y la parte practica y no tanto a los aspectos teóricos.

-

Establecer un programa de controles adecuados de cada uno de los procesos y
ajustes y buscar la Certificación de todas las normas.

-

Realizar un estudio de distribución física de la planta y de los flujos
recorridos de materia prima y operarios.

-

Se sugiere realizar las pasantías que exige la Universidad en temas similares a los
trabajos de tesis principalmente cuando el trabajo esta dirigido a diagnósticos
sobre controles de calidad.
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ANEXO 1
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FOTO 1. PLANTA TORREFACTORA SUR DE LA FEDERACIONA NACIONAL
DE CAFETEROS. UBICADA EN LA CIUDAD DE BOGOTA.

FOTO 2 PLANTA TORRECTORA SUR AREA INTERNA
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FOTO 3 TOSTADORA Y AREA DE SILOS

FOTO 4 CONTROL DE LA TOSTADORA
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DIAGNOSTICO DE LA PLANTA TORREFACTORA SUR
FEDERACION DE CAFETEROS - ALMACAFE

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD- BPM

ASPECTOS A VERIFICAR
1
1.1.
1.2.
1.3.

INSTALACIONES FÍSICAS
La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos de insalubridad o
contaminación, que impliquen algún riesgo.
La construcción es resistente y con buen mantenimiento para impedir el
ingraso de plagas.
El acceso a la planta es independiente de casa de habitación.

1.9.

La planta presenta aislamiento y protección que impide el libre acceso
de animales o personas.
Las áreas de la fábrica están totalmente separadas de cualquier tipo de
vivienda y no son utilizadas como dormitorio.
El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud y bienestar de
la comunidad.
Los accesos y alrededores de la planta se encuentran limpios, de
materiales adecuados y en buen estado de mantenimiento.
Se controla el crecimiento de vegetales alrededor de la construcción que
puedan afectar la calidad del café.
Los alrededores están libres de agua estancada.

1.10.

Los alrededores están libres de basura y objetos en desuso.

1.11.

Las puertas, ventanas y claraboyas están protegidas para evitar entrada
de polvo, lluvia e ingreso de plagas.

1.12.

Existe clara separación física entre las áreas de oficinas, recepción,
producción, laboratorios, servicios sanitarios, etc.

1.13.

La edificación está construida para un proceso secuencial con buena
iluminacion y ventilacion

1.14.

Las tuberías se encuentran identificadas por los colores establecidos en
las normas internacionales.

1.15.

Se encuentran claramente señalizadas las diferentes áreas y secciones en
cuanto a acceso y circulación de personas, servicios, seguridad, salidas
de emergencia, etc.

2

INSTALACIONES SANITARIAS

2.1.

La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, separados por sexo y en perfecto estado y funcionamiento (
lavamanos, inodoros, etc).
Los servicios sanitarios están dotados con los elementos para la higiene
personal ( jabón líquido, toallas desechables o secador eléctrico, papel
higiénico, etc).

1.4.
1.5.
1.6.
1.7.
1.8.

2.2.

2.3.

Existe un área social adecuada e higiénica para el descanso y consumo
de alimentos por parte de los empleados.

2.4.

Existen vestieres en número, suficiente, separados por sexo, ventilados,
en buen estado y alejados del área de proceso.

2.5.

Existen casilleros o lockers individuales, con doble comportamiento,
ventilados, en buen estado, de tamaño adecuado y destinados
exclusivamente para su propósito.
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3

PERSONAL ENCARGADO DE MANEJAR EL CAFÉ.

3.1.

PRÁCTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN.

3.1.1.

Todos los empleados que manipulan el café llevan uniforme adecuado
de color claro y limpio, incluyendo gorros ,tapabocas, botas y guantes.

3.1.2.

Las manos permanecen limpias, sin joyas, uñas cortas y sin esmalte.

3.1.3.

Los guantes están en perfecto estado, limpios y desinfectados.

3.1.4.

Los empleados que están en contacto directo con el producto, no
presentan afecciones en piel o enfermedades infectocontagiosas.

3.1.5.

El personal que manipula alimentos utiliza mallas para cubrir el cabello,
tapabocas y protectores de barba en forma adecuada y permanente.

3.1.6.

Los empleados no consumen alimentos ni fuman en las áreas de
proceso.

3.1.7.

El personal evita practicas antihigiénicas tales como rascarse, sonarse,
escupir, toser.

3.1.8.

No se observan manipuladores sentados en el pasto o andenes o en
lugares donde su ropa de trabajo pueda contaminarse.

3.1.9.

Los visitantes cumplen con todas las normas de higiene y protección:
uniforme, gorro, practicas de higiene, etc.

3.1.10.

Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos ( hasta el codo)
cada vez que sea necesario.

3.1.11.

Los manipuladores y operarios no salen con el uniforme fuera de la
fábrica.

3.2.

EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN

3.2.1.

Existe un programa escrito de Capacitación en educación en buen
manipulacion del café y cuidados sanitarios.

3.2.2.

Son apropiados los letreros alusivos a la necesidad de lavarse las manos
después de ir al baño o de cualquier cambio de actividad.

3.2.3.

Son adecuados los avisos alusivos a practicas higiénicas, medidas de
seguridad industrial, ubicación de extintores, etc.

3.2.4.

Existen programas y actividades permanentes de capacitación en
manipulación higiénica del café para el personal nuevo o antiguo y se
llevan registros.

4

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

4.1.

ABASTECIMIENTO DE AGUA

4.1.1.

existen procedimeintos escritos sobre manejo y calidad de agua.

4.1.2.

El agua utilizada en la planta es potable.

4.1.3.

Existen parámetros de calidad para el agua potable.
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CALIFICACION

4.1.4.

Cuenta con registros de laboratorio que verifican la calidad del agua.
Para enfriamiento de café aguas suabizadas para caldera.

4.1.5.

El suministro de agua y su presión es adecuado para todas las
operaciones.

4.1.6.

El agua no potable usada para actividades indirectas ( vapor, control de
incendios, etc) se transporta por tuberías independientes e identificadas.

4.1.7.

El tanque de almacenamiento de agua está protegido, es de capacidad
suficiente y se limpia y desinfecta periódicamente.

4.1.8.

Existe control diario del cloro residual y se llevan registros.

4.1.9.

El hielo utilizado en la planta se elabora a partir de agua potable.

4.2.

MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS.

4.2.1.

La recolección, manejo, tratamiento y disposición de efluentes y agua
residuales tienen aprobación de las autoridades competentes.

4.2.2.

El manejo de los residuos líquidos de la planta no representa riesgo de
contaminación para el café ni para las superficies en contacto con
producto.

4.2.3.

Los trampagrasas están ubicados y diseñados y permiten su limpieza.

4.3.

MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS
BASURAS)

4.3.1.

Existen recipiente, adecuados, bien ubicados e identificados para la
recolección interna de los desechos sólidos o basuras.

4.3.2.

Son removidas las basuras con la frecuencia necesaria para evitar
generación de olores, molestias sanitarias, contaminación del producto
y/o superficies y proliferación de plagas.

4.3.3.

Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser colocados
en el sitio respectivo.

4.3.4.

Existe local e instalación destinada exclusivamente para el deposito
temporal de los residuos sólidos, retirados de las áreas donde se maneja
café, protegido y en perfecto estado de mantenimiento.

4.3.5.

Las rutas de recolección de desechos deben ser exclusiva.

4.4.

LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN

4.4.1.

Existen procedimientos escritos específicos de limpieza y desinfección.

4.4.2.

Existen registros que indican que se realiza inspección, limpieza y
desinfección periodica en las diferentes áreas, equipos, utensilios y
manipuladores.
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4.4.3.

Se tienen claramente definidos los productos los utilizados,
concentraciones, modo de preparación y empleo y rotación de los
mismos.

4.5.

CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, AVES)

4.5.1.

Existen procedimientos escritos específicos y preventivos.

4.5.2.

No hay evidencia de la presencia de plagas.

4.5.3.

Existen registros escritos de las inspecciones y los procedimientos de las
medidas contra las plagas.

4.5.4.

Existen programas de manejo integrado que incluya otros controles de
plagas como: electrocutadores, rejillas, coladeras, trampas, o cebos.

4.5.5.

Los productos para control de plagas se encuentran rotulados y se
almacenan en un sitio alejado, protegido y bajo llave.

5

CONDICIONES DE PROCESO Y FABRICACIÓN

5.1.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

5.1.1.

Los equipos y superficies en contacto con el alimento están fabricados
con materiales inertes, no tóxicos, resistentes a la corrosión no
recubierto con pinturas o materiales desprendibles y son fáciles de
limpiar y desinfectar.
Las áreas circundantes de os equipos son de fácil limpieza y
desinfección.

5.1.2.
5.1.3.

Cuenta la planta con los equipos mínimos requeridos para el proceso de
producción.

5.1.4.

Los equipos y superficies son de acabados lisos, no porosos, no
absorbentes.

5.1.5.

Los equipos y las superficies en contacto con el alimento están
diseñados de tal manera que se facilite su limpieza y desinfección.

5.1.6.

Los recipientes utilizados para materiales no comestibles y desechos son
a prueba de fugas, debidamente identificados de material impermeable,
resistentes a la corrosión y de fácil limpieza.

5.1.7.

Las bandas trasnportadoras se encuentran en buen estado y están
diseñadas de tal manera que no representan riesgo de contaminación del
producto.

5.1.8.

Las tuberías, válvulas y ensamblajes no presentan fugas y están
localizadas en sitios donde no significan riesgo de contaminación del
producto.
Los tornillos, remaches, tuercas o clavijas están asegurados para
prevenir que caigan dentro del producto o equipo de proceso.

5.1.9.
5.1.10.

Los procedimientos de mantenimiento de equipos son apropiados y no
permiten presencia de agentes contaminantes en el producto (
lubricantes, soldadura, pintura, etc).
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5.1.11.

Existen manuales de procedimiento preventivos y correctivos para
servicio y mantenimiento de equipos.

5.1.12.

Los equipos están ubicados según la secuencia lógica del proceso
tecnológico y evitan la contaminación cruzada.

5.1.13.

Los equipos en donde se realizan operaciones criticas cuentan con
instrumentos y accesorios para medición y registro de variables del
proceso (termómetros, termógrafos, pluviometro).
Los cuartos fríos están equipados con termómetro d eprecisión de fácil
lectura desde el exterior, con el sensor ubicado de forma tal que indique
la temperatura promedio del cuarto y se registra dicha temperatura.

5.1.14.

5.1.15.

Los cuartos fríos están equipados con termógrafo.

5.1.16

Los cuartos fríos están construidos de materiales resistentes, fáciles de
limpiar, impermeables, se encuentran en buen estado y no presentan
conndensaciones.
Se tiene programa y procedimientos escritos de calibración de equipos e
instrumentos de medición.

5.1.17

5.2.

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO

5.2.1.

El área de proceso o producción se encuentra completamente aisladqa y
alejada de focos de contaminación.

5.2.2.

Las paredes se encuentran limpias y en buen estado.

5.2.3.

Las paredes son lisas y de fácil limpieza.

5.2.4.

La pintura esta en buen estado.

5.2.5.

El techo es liso, de fácil limpieza y se encuentra limpio.

5.2.6.

Las uniones entre las paredes y techos están diseñadas d etal manera que
evitan la acumulación de polvo y suciedad.
Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran limpias, en buen estado
que evitan la acumulación de polvo y suciedad.

5.2.7.

5.2.9.

Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas,
perforacioes o roturas.
El piso tiene la inclinación adecuada para efectos de drenaje.

5.2.10.

Los sifones están equipados con rejillas adecuadas.

5.2.11.

En pisos,paredes y techos no hay signos de filtraciones o humedades.

5.2.12.

Cuenta la planta con las diferrentes áreas y secciones requeridas para el
proceso.

5.2.13.

Existen lavamanos no accionados manualmente, dotados con jabón
líquido y solución desinfectante y ubicados en las áreas de proceso o
cercanas a esta.

5.2.14.

Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de estas entre si son
redondeadas

5.2.8.
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5.2.15.

La temperatura ambiental y ventilación de la sala de proceso es
adecuada y no afecta la calidad del producto ni la comodidad de los
operarios y personas.

5.2.16.

No existe evidencias de condensación de agua en techos o zonas altas.

5.2.17.

La ventilación por aire acondicionado o ventiladores mantiene presión
positiva en la sala y tiene el mantenimiento adecuado: limpieza de filtros
y del equipo.

5.2.18.

La sala se encuentra con adecuada iluminación en calidad e intensidad (
natural o artificial).

5.2.19.

Las lámparas y accesorios son de seguridad, están protegidas para evitar
la contaminación en caso de ruptura, están en buen estado y limpias.

5.2.20.

La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada

5.2.21.

La sala de proceso y los equipos son utilizados exclusivamente para la
elaboración de alimentos para consumo humano.

5.2.22.

Existe lavabotas a la entrada de la sala de proceso, bien ubicado, bien
diseñado ( con desegue, profundidad y extensión adecuada) y con una
concentración conocida y adecuada de desinfectantes.

5.3.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

5.3.1.

Existe procedimientos escritos para control de calidad de materias
primas e insumos, donde se señalen especificaciones de calidad.

5.3.2.

Previo al uso las materias primas son sometidas a los controles de
calidad establecidos.

5.3.3.

Las condiciones y equipo utilizado en el descargue y recepción de las
materias primas son adecuadas y evitan la contaminación y proliferación
microbiana.
Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones sanitarias
adecuadas, en áreas independientes y debidamente marcadas o
etiquetadas.
Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su vida útil.

5.3.4.

5.3.5.
5.3.6.

Las materias primas son conservadas en las condiciones requeridas por
cada productio ( temperatura, humedad) y sobre estibas.

5.3.7.

Se llevan registros escritos de las condiciones de conservación de las
materias primas.

5.3.8.

Se llevan fichas técnicas de las materias primas, procedencia, volumen,
rotación, condiciones de conservación, etc.

5.4.

ENVASES

5.4.1.

Los materiales de envase y empaque están limpios, en perfectas
condiciones y no han sido utilizados previamente para otro fin.
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5.4.2.

Los envases son inspeccionados antes del uso.

5.4.3.

Los envases son almacenados en adecuadas condiciones de sanidad y
limpieza, alejados de focos de contaminación.

5.5.

OPERACIONES DE FABRICACIÓN

5.5.1.

El proceso de fabricación del alimento se realiza en óptimas condiciones
sanitarias que garantizan la protección y conservación del alimento.

5.5.2.

Se realizan y registran los controles requeridos en los puntos críticos del
proceso para asegurar la calidad del producto.

5.5.3.

Las operaciones de fabricación se realizan en forma secuencial y
continua de manera que no se producen retrasos indebidos que permitan
la proliferación de microorganismos o la contaminación del producto.

5.5.4.

Los procedimientos mecánicos de manufactura lavar, pelar, cortar,
clasificar, batir, secar) se realizan de manera que se protege el alimento
de la contaminación.
Existe distinción entre los operarios de las diferentes áreas y
restricciones en cuanto a acceso y movilización de los mismos.

5.5.5.

5.6.

OPERACIONES DE ENVASADO EMPAQUE.

5.6.1.

El envasar o empacar elproducto se lleva un registro con fecha y detalles
de elaboración y producción.

5.6.2.

El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que eliminan la
posibilidad de contaminación del alimento o proliferación de
microorganismos.

5.6.3.

Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas
sanitarias.

5.7.

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

5.7.1.

5.7.3.

El almacenamiento del producto terminado se realiza en un sitio que
reúne requisitos sanitarios, exclusivamente destinado para este ropósito
que garantiza el mantenimeinto de las condiciones sanitarias del
alimento.
El almacenamiento del producto terminado se realiza en condiciones
adecuadas ( temperatura, humedad, circulación del aire, libre de fuentes
de contaminación, ausencia de plagas, etc).
Se registran las condiciones de almacenamiento.

5.7.4.

Se llevan control de entrada, slaidad y rotación de los productos.

5.7.5.

El almacenamiento de los productos se realiza ordenadamente, en pilas,
sobre estibas apropiadas, con adecuada separación de las paredes y del
piso.

5.7.2.
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5.7.6.

Los productos devueltos a la planta por fecha de vencimiento se
almacenan en un área exclusiva para este fin y se llevan registros de
cantidad de producto, fecha de vencimiento y devolución y destino final.

5.8.

CONDICIONES DE TRANSPORTE

5.8.1.

Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de contaminación
y/o proliferación microbiana.

5.8.2.

El transporte garantiza el mantenimiento de las condiciones de
conservación requerida por el producto ( refrigeración, congelación,
etc).

5.8.3.

Los vehículos con refrigeración o congelación tienen adecuado
mantenimeinto, registro y control de temperatura.

5.8.4.

Los vehículos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias, de
aseo y operación para el transporte de los productos.

5.8.5.

Los productos dentro de los vehículos son transportados en recipientes o
canastillas de material sanitario.

5.8.6.

Los vehículos son utilizados exclusivamente para el transporte de
alimentos y llevan el aviso " transporte de café".

6

SALUD OCUPACIONAL

6.1.

Existe programa de salud ocupacional.

6.2.

Existen equipos e implementos de seguridad en funcionamiento y bien
ubicados ( extintores, capanas extractoras de aire, barandas, etc).

6.3.

Los operarios están dotados y usan los elementos de protección personal
requeridos ( gafas, cascos, guantes de acero, abrigos, botas, etc).

6.4.

El establecimiento dispone de botiquín dotado con los elementos
mínimos requeridos.

7

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

7.1.

VERIFICACIÓN
PROCEDIMIENTOS

7.1.1.

La planta tiene políticas claramente definidas y escritas de calidad.

7.1.2.

Posee especificaciones técnicas de productos terminados que incluya
criterios de aceptación, liberación o rechazo de productos.

DE

DOCUMENTACIÓN
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7.1.3.

Existen manuales, catálogos, guías o instrucciones escritas sobre
equipos, procesos, condiciones de almacenamiento y distribución.

7.1.4.

Existen planes de muestreo, métodos de ensayo y procediientos de
laboratorio.

7.1.5.

Se realiza con frecuencia y control de calidad están bajo responsabilidad
de profesionales o técnicos capacitados.

7.1.6.

Los procesos de producción y control de calidad están bajo
responsabilidad de profesionales o técnicos capacitados.

7.1.7.

Existen manuales de procedimientos escritos y validados de los
diferentes procesos que maneja la planta.

7.1.8.

Cuenta con manuales de operación estandarizados tanto paa los equipos
de laboratorio de control de calidad como de las líneas de proceso.

7.1.9.

Existen manuales de las técnicas de análisis de rutina vigentes y
validados a disposición del personal del laboratorio a nivel de
fisicoquímica y microbiología y organoléptico.

7.2.

CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE
CALIDAD.

7.2.1.

La planta cuenta con laboratorio propio.

7.2.2.

La planta tienen contrato con laboratorio externo.

7.2.3.

El laboratorio esta bien ubicado, alejado de focos de contaminación,
debidamente protegido del medio exterior.

7.2.4.

Cuenta con suficiente abastecimiento de agua potable y las instalaciones
son adecuadas en cuanto espacio y distribución.

7.2.5.

Los pisos son de material impermeable, lavables y no porosos.

7.2.6.

Las paredes y muros son de material lavable, impermeable, pintados de
color claro, se encuentran limpios y en buen estado.

7.2.7.

Los cielo rasos son de fácil limpieza, están limpios y en buen estado.

7.2.8.

La ventilación e iluminación son las adecuadas.

7.2.9.

El laboratorio dispone de áreas independientes para la recepción y
almacenamiento de muestras.

7.2.10

Cuenta con sitio independiente
esterilización de material y equipo.

7.2.11

Cuenta con recipientes adecuados y con tapa para la recolección de las
basuras.

7.2.12

Cuenta con deposito adecuado para reactivos, medios de cultivo y
accesorios.

para

lavado,

desinfección

PEDRO ANDRES AREVALO UNIVERSIDAD LA SALLE

y

OBSERVACIONES

DIAGNOSTICO DE LA PLANTA TORREFACTORA SUR
FEDERACION DE CAFETEROS - ALMACAFE

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD- BPM

ASPECTOS A VERIFICAR

7.2.13

Tiene programa de salud ocupacional y seguridad industrial.

7.2.14

Cuenta con las secciones para análisis fisicoquímico, microbiológico y
organoléptico debidamente separadas física y sanitariamente.

CALIFICACION

7.2.15. La sección para análisis microbiológico cuenta con cuarto estéril.
7.2.16

La sección para análisis fisicoquímico cuenta con campana extractora.

7.2.17

Se llevan libros de registro al día de las pruebas realizadas y sus
resultados.
Cuenta con libros de registro de entrada de muestras.

7.2.18
7.2.19
7.2.20
7.2.21

Cuenta con libros de registro de los datos de análisis personales de ls
empleados de laboratorio ( borradores).
Se cuenta con la infraestructra y dotación para la realización de las
pruebas fisicoquímicas.
Se cuenta con la infraestructura y la dotación para la realización de las
pruebas microbiológicas.

FUENTE: Invima.
CALIFICACIÓN: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple: 0; No aplica. NA, No observa.
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MATERIAL DE CAPACITACION BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LA TORREFACTORA SUR

Realizado : PEDRO ANDRES AREVALO R.

Federacion Nacional de Cafeteros de Colombia

QUE SON LAS BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA ?

Son el conjunto de normas disenadas
para asegurar que el café tostado y
molido que se produce en la planta
“Torrefactora Sur” cumpla con los
requerimientos de identidad, calidad,
concentracion, seguridad y eficiencia;
que satisfaga a los clientes nacionales e
internacionales de las tiendas Juan
Valdez.

CUAL ES EL OBJETIVOS ?

Buscar siempre la mejor forma de fabricar
un producto limpio y de excelente calidad
para garantizar la satisfaccion de los clientes.

A QUIEN VAN DIRIGIDAS ?
A todos los empleados que hacen
parte de Planta Torrefactora Sur y con
especial enfasis en las personas que
realizan los procesos de produccion y
quienes tienen la responsabilidad de
asegurar la calidad del producto final.

COMO PROCESAR EL
CAFÉ EN LA PLANTA

CUALES SON LOS MEDIOS
PARA CUMPLIR CON B. P. M. ?
•Compromiso institucional.
•Conformar un equipo lider en BPM
•educativo.
•Infraestructura.
•Equipos y servicios Programa adecuados.
•Materiales y envases.
•Procedimientos verificables.
•Almacenamiento y transporte apropiados
•Personal calificado.

•Procesos correctivos de lavado y
desinfecion de la planta en general.
•Personal capacitado e higienicamente
vestido.
•Materia prima de excelente calidad.
•Pesos y medidas correctivas.
•Procedimientos y tecnicas adecuadas para
procesar el cafe.
•Seleccion de empaque seguros,
resistentes y apropiados.
•Productos libres de contaminacion
•Soportes escritos

EDIFICACION E INSTALACIONES
LOCALIZACION Y ACCESO
La planta “Torrefactora Sur” localizada en Bogota
en la zona industrial de la autopista sur, presenta todas las facilidades de acceso.
En sus alrededores no existen industrias que representen riesgo para la
contaminacion del café.
Conservar las condiciones de mantenimiento y limpieza y evitar la acumulacion de
desperdicios o basura tanto en el interior como en el exterior de la planta.
Los pastos y arbustos son escasos y reciben mantenimiento periodicamente,
evitando la formacion de maleza.
La zona de produccion esta ubicarla lo mas aislada posible de la avenida del frente
de la planta que presenta con trafico intenso, para evitar riesgo de contaminacion.

DISENO Y CONSTRUCCION
EXTERIOR
Las paredes se conservan libres de polvo y los drenajes permanecen limpios de manera
represente de refugio de plagas.
INTERIOR
Las operaciones de limpieza o sanitarias de los procesos son inspeccionadas diariamente.
Esta labor se facilita debido por la construccion, los materiales, el diseno y los acabados que
presenta la planta en la actualidad
Aquellas superficies en paredes, pisos y techos que presentan grietas o endiduras son selladas
completamente, las superficies son lisas, continuas, impermeables, sin angulos ni bordes.
La planta dispone de espacios suficiente para la colocacion de los equipos; los cuales son
ubicados mediante un estudio tecnico facilitando el flujo de materiales, el libre acceso, las
operacion de limpieza y el mantemiento.
El area de proceso de la planta esta separada y definidas de las demas areas para evitar
movimientos que puedan causar contaminacion entre ellas.

BENEFICIOS DE IMPLEMENTAR LAS B.P.M. PARA LA
FEDERACION NACIONAL DE CAFETEROS.

BENEFICIOS
•Suministro de un producto limpio, confiables, seguros y de calidad para el cliente.
•Ser mas competitiva en la venta de café como bebida y como producto.
•Aumento de la productividad.
•Aumento de las utilidades.
•Mantener procesos controlados.
•Asegurar la calidad del café que se suministra a las tiendas.
•Reducir los costos por rechazos o reclamaciones.
•Disminucion de los desperdicios.
•Conservar el orden y aseo en la planta.
•Se facilitan las labores de de mantenimiento y prevencion de dano de maquinaria.
•Motivar el sentido de pertenencia de los empleados.
•Recibir el reconocimiento nacional e internacional de la calidad del café.

ABASTECIMIENTO DE AGUA
La planta dispone de abastecimiento de agua del acueducto de Bogota, la cual es de
excelente calidad, su presion es adecuada y en la planta se dispone de dos tanques
para su almacenamiento y distribucion.
Los tanques reciben un mantenimiento periodico, el agua es filtrada y clarificada
para evitar contaminacion y se reviza permanentemente sus contenidos de cloro.
Las tuberias estan completamente identificadas por colores y separadas de otras
tuberias. El color verde para agua potable y el color naranja para agua no potable.
Se evita la acumulacion de aguas estancadas en el interior como en el exterior,
adecuando y facilitando los drenajes.

DISPOSICIONES DE RESIDUOS LIQUIDOS
Los drenajes de la planta estan distribuidas adecuadamente y estan provistos de regillas, estas
regillas son continuamente revizadas y remplazadas si es necesario para evitar la contaminacion de
plagas.
Se evita el uso de productos para desinfeccion volatiles o aromaticos que puedan contaminar el café
principalmente en el interior de las instalaciones.
Los pisos de planta permanecen completamente secos y los residuos liquidos son eliminados
permentemente evitano su acumulacion .

DISPOSICIONES DE RESIDUOS SOLIDOS
Los recipientes de la basura en la planta se encuentran bien ubicados y permanecen aislados de las
areas de produccion. Se especifica la naturaleza y estado fisico de los desechos.
Los residuos solidos o basura son removidos diariamente.
Por ningun motivo se almacenan productos que no tengan nada que ver con el proceso de tostion y
molienda del café.

PISOS

PAREDES

Los pisos de la planta estan construida en cemento
con materiales resistente que soportan los
volumenes de carga y los cambios de temperatura.
Las fisuras o grietas que se presentan son selladas
inmediatamente.

Las paredes de la planta son de color
blanco, construidas en cemento, tienen
superficie lisas, continuadas, impermeables
sin angulos ni bordes, lo que las hacen
accsesibles a la limpieza.

La superficie del piso en todas las areas son lisas
pero no resbalosa.

Hay mecanismos que facilitan la limpieza
en las areas altas.

Las uniones de los pisos son circulares y no en
angulo recto para facilitar la limpieza y evita la
acumlacion de suciedad en la que pueden alojarse
y proliferar cuarquier microorganismoo materiales
contaminantes.

La union de estas paredes con el piso son
redondeadas y no en angulo recto.

Los pisos reciben un mantenimiento diario de aseo
y limpieza.

La s paredes se mantienen libres de grietas
y humedades.

La pintura de las paredes son lavables para
faclitar su limpieza e impermeable.

TECHOS
Los techos de la planta permanecen
completamente impermeables.
Las materiales en los que estan
construidos los techos de la planta
son de superficie duras y permanecen
libres de polvo.
Los techos son sometidos a una
limpieza programada y continuada, con
un intervalo tal que asegura su sanidad

VENTANAS
Los marcos de la ventanas de la planta
son de color blanco y estan construidas con
materiales de superficies lisas, impermeables
impenetrables y que facilitan el lavado.
Los vidrios reciben un mantenimiento permanente
de limpieza y se evita la acumulacion de polvo.
En las ventanas de la planta estan protegidas con
mallas y lamparas de luz utravioleta para impedir
la entrada de insectos.
La limpieza de las ventanas y mallas se programa
con frecuencia.

PUERTAS

ESCALERAS
Las escaleras son de facil acceso con
peldanos comodos y con estructuras de facil
limpieza.

Las puertas de la planta cuentan con superficies
lisas, pintadas de colores claro, de facil limpieza, sin
grietas ni rupturas y se encuentran bien ajustadas los
marcos.

Escaleras de pasmanos seguros y fijos.

ILUMINACION
Las puertas estan bien senalizadas y cuentan con
mecanismos de cierres automaticos, estan separadas
adecuadamente. Las puertas de ingreso y salida para
materias primas facilitan el acceso y son de facil
accionar.

La planta tiene iluminacion natural
y artificial aecuada con lamparas que
facilitan la visibilidad pero de poca
intensidad. Se evita la insidencia directa de
radiacion solar o altas intencidades de luz
para evitar el deterioro del café.
Las lamparas artificiales se encuentran
protegidas para evitar accidentes o
contaminaciones en caso de rupturas.

VENTILACION
La planta cuenta con ventilacion directa e indirecta
adecuada. A pesar de las condiciones de operacion
de la tostadora y el molino en el interior de la palnta
el oxigeno es suficiente, no se presenta calor
excesivo, la condensacion de vapor, el polvo y para
eliminar el aire contaminado.
Cuenta para mejorar las condiciones de humedad y
temperatura con extractores de aire y con aberturas
de ventilacion que estan provistan de mallas para
evitar la contaminacion por areas sucias.

SANITARIAS
Los sanitarios de la planta son suficientes para el
personal que labora no tiene comunicacion directa
con el area de produccion .
Los banos estan provistos de indoros, papel
higienico, lavamanos , jabon , jabonera, recipientes
de basuras y los grifos no requieren accionamiento
manual.

LAVAMANOS EN EL
AREA DE
PRODUCCION
Existen lavamanos suficiente en las areas
de produccion y en ellos se disponen de
utensilios necesarios como para la
desinfeccion de las manos con jabon y
agua.
Tambien se dispone de secadores
autromaticos para manos.

EQUIPOS Y UTENSILIOS
Los equipos y utensilios en las areas de
manipulacion de productos de la planta son
de materiales como acero inoxidable y
plasticos libres de defectos, accesibles o
desmontables para operaciones de limpieza y
desinfeccion.
Los utensilios de la planta no trasmiten
sustancias toxicas , olores, ni sabores
residuales, no son corrosivos y estan
disenados para resistir repetidas operaciones
de limpieza y desinfeccion.
Las superficies son lisas y esten excentas
de endiduras o grietas.

INSTALACIONES
Y FUNCIONAMIENTO DE
LOS EQUIPOS
Los equipos utilizados en la planta estan
distribuidos de acuerdo a un estudio tecnico
y a una secuencia logica del proceso.
La distancia o los espacios entre los equipos
son adecuadas permitiendo el facil acceso
para su operacion y mantenimiento. El
entorno permite realizar actividades tales
como funcionamiento, inspeccion,limpieza
y desinfeccion.

TUBERIAS
Las tuberias, conductos rieles, vigas
y cables estan instalados y
protegidos adecuadamente para
evitar accidentes y riesgos de
contaminacion como acumulacion
de polvo.
Estas instalaciones se encuentran
completamente senalizadas y se
mantiene un plano de ubicacion y
conecciones.

PERSONAL QUE MANEJA
LOS ALIMENTOS
A todo el personal se le realiza un examen medico
al ingraso y periodicamente luego de ser
contratado. Las personas que presentan algun tipo
de enfermedad son retirados inmediatamente de
las areas de produccion.
Por nigun motivo se permite el ingreso de personal
que presente enfermedades infecciosas o
contagiosas.

EDUCACION Y CAPACITACION
Todo el personal de la planta esta capacitado
en Buenas Practicas de Higiene y Sanidad.
La Gerencia de la planta continuamente realiza
campanas preventivas sobre manipulacion e
higiene de los productos con la asesoria de
empresa especializadas.

PRATICAS HIGIENICAS Y MEDIDAS DE PROTECCION
PARA TODO EL PERSONAL
-Limpieza personal inpecable: bano,
vestimenta, zapatos, hombres bien
peluquiados y afeitados, mujeres con cabello
recogido. Sin manillas ni accesorios
innecesarios.
-La ropa de dotacion limpia, blanca y
apropiada, usar gorro, tapabocas, overol,
botas, peto y guantes.
-No se puede ingresar con ropa de calle a la
planta, los empleados terminada la jornada
una vez se han cambiado no pueden volver a
ingresar.
-Antes de iniciar el trabjo se lavan y
desinfectan las manos hasta los codos
operacion que se repite en casdo de
contaminacion o suciedad.

-Las unas deben ser cortas, limpias
y libres de pinturas o esmaltes.
-Los guantes que esten en contacto con el
producto son impermeables, limpios y en
buen estado.
-Los tapabocas bien puestos y asegurados para
cubrir la nariz y la boca
-Evitan cualquier contamiancion por
expectoraciones, mucosidade o cosmeticos,

EN LA PLANTA ESTA PROHIBIDO
-Fumar, comer o beber alimentos dentro de las areas
de operaciones o durante el trabajo.

REQUISITOS DE
FABRICACION
MATERIAS PRIMAS

-Mantener en los uniformes lapiceros, herramientas,
carteras, bolsos u otros objetos no necesarios para
realizar las labores.

La planta no acepta ninguna materia prima
contaminada con microorganismo o
sustancias toxicas o descompuestas.

-Evitar el uso de joyas, adornos, broches para el
cabello, pasadores, pinsas, aretes, anillos, pulseras,
relojes, collares u otros que puedan contaminar el
producto.

Las materias primas son inspeccion mediante
pruebas de laboratorio antes de ingresar a la
planta o ser almacenadas.

-Escupir, estornudar o toser en las areas de proceso.
-Las cortadas o heridas debe estar completamente
cubiertas y dependiendo
de las recomendaciones
medicas laborar o no
dentro de las
instalaciones.

Realizar la rotacion de las existencias de
materias primas, donde lo primero que
entran es lo primero que sale.
Las materiales de empaque y recipiente de
materias primas no son utilizados para otros
fines diferentes a los destinados inicialmente.
Las materias primas utilizadas en la planta
estan separadas de aquellas que son
procesadas para evitar contaminacion

OPERACIONES DE
FABRICACION
-Cumplir estrictamente con los manuales de
operacion como son las ordenes de adicion de
componentes, los tiempos de mezclado y la
agitacion.
-Las areas de fabricacion deben permanecer
limpias y libres de materiales extranos al
proceso.
-Durante la fabricacion de los productos de café
se cuida que la limpieza realizada no genere polvo
-Efectuar el registro de los controles realizados
como la temperatura y calidades de café.
-Todas las operaciones de proceso de produccion
se deben realizar con la mayor prontitud para
evitar contaminaciones o deterioro del producto.

PREVENCION DE LA
CONTAMINACION CRUZADA

Se toman medidas para evitar la
contaminacion del producto por contacto
directo o indirecto con materiles que se
encuentren en otra etapa de proceso.
Las personas que manejan las materias
primas o productos susceptibles de
contaminar el producto final, no entran en
contacto con ningun producto terminado.
Todo el equipo que ha estado en contacto
con materias prima o material contaminado
debe srr limpiado cuidadosamente antes de
ser nuevamente utilizado.

OPERACION DE EVASADO
Identificacion de todos lotes: cada
producto de la planta esta codificado
con cantidades tazabilidad, fechas de
vencimiento y numero de lote.

REGISTROS DE
ELABORACION DE
PRODUCTO
En la planta se lleva acabo registros
continuo de cada lote productos ,
legibles y con la fecha de los detalles
pertinentes de elaboracion. Estos
registros deben conservarse por lo
menos durante un periodo que no
exceda la duracion que se tenga
senalada como vida util, en caso de
necesidades especificas se llevan por
dos anos

SANEAMIENTO
LIMPIEZA Y
DESINFECCION
Los procedimientos de limpieza
y desifeccion en la planta son realizados por
un persona capacitado y escogidos en
coordinacion con la Gerencia de los
produccion y los ingenieros de la planta.
Los productos usados como desinfectantes o
jabones deben ser correctamente
seleccionados.
Los procedimeintos de limpieza y
desinfeccion en la planta deben ser estrictos y
se registran por escrito en el programa
Los detergentes y sustancias desifecctantes
de la planta son almacenados en lugar
definido fuera del area de proceso.
Los utensilios y equipos de la planta son
limpios y desifectados antes de su uso y
despues de cada interrupcion de trabajo

TECNICAS DE LIMPIEZA
Y DESIFECCION
La planta se siguen los siguientes paso:
1.
2.
3.
4.

Pre-encuajar con agua tibia
Aplicar los aagentes limpiadores .
Enjaguar con agua caliente
Desinfectar

UTENSILIOS UTILIADOS
PARA LIMPIEZA
1. Cepillos manuales o mecanicos
2. Escobas
3. Raspadores
4. Estropajos
5. Utensilios de aseo.

CONTROL DE PLAGAS
1.

El manejo integrado de plagas consisten en adoptar todas las medidas
preventivas, de monitoreo y control necesarias para mantener la
planta libre de microorganismos, insectos roedores o palagas.

2.

Las actividades se deben realizar periodicamente tanto en las areas de
recibo, almacenamiento y despacho.

3.

Las labores de control y de manejo de plagas se debe realizar por
personal especializado.

4.

No se deben utilizar plaguicidas dentro de las instalaciones de la
planta ni siquiera fumigantes. Para realizar campanas de controll se
deben suspender todas las operaciones en la planta.

5.

Se debe llevar registros de todas las actividades de monitoreo y de
control que realiza el area de calidades.

6.

Informar de cualquier eventualidad de riesgo que se presente para
que se adopten las medidas de control fuera de la planta en los sitios
de origen donde se genero la contaminacion.

7.

Hacer especial enfasis en la Inspecion de los vehiculos de transporte
y cual quier posibilidad de riesgo rechazar el cargamento.

ALMACENAMIENTO

Las condiciones de humedad y temperatura de la ciudad de Bogota
son optimas para el almacenamiento y la conservacion del café.
Se cuentan con estibas o anaqueles apropiados para almacenamiento
de productos.
La planta reliza una rotacion diaria de productos para evitar que las
materias primas sufra contaminaciones quimicas, fisica,
microbiologicas u otras sutancias objetables.
En el area procesos no se permite almacenar otras sustancias o
productos.
El personal de la planta encargado de almacenamiento verifica
que el producto esten identificado y etiquetado correctamente .

TRANSPORTE

Los vehiculos que llegan o salen de la planta son inspeccionados
antes de descargar o cargar los productos, con el fin se asegurarse de
que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.
Se cuenta con un equipo de transporte especializado exclusivamente en el
transporte de café.
Los productos de la planta no son transportados con otros prodcutos para evitar
que se contamine.
Los productos cuyos empaques son resitibles a la compresion y que sean mas
pesados, se deben colocar en la parte baja de la carga y los mas livianos en la
parte superior.
En la planta los medios de transporte que se utilizan para el trasporte y
distribucion de la materia o prodcutos terminados estan construdos con
materiales que puedan ser limpiados y desifectados.
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